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ВВ ЕДЕНИЕ 

В настоящее третье издание каталога полиграфических ма¬ 
шин включено оборудование, выпускаемое серийно отечественны¬ 
ми заводами полиграфического машиностроения по состоянию 
на 1 января 1961 г. 

Каталог имеет целью ознакомить работников полиграфичес¬ 
ких предприятий и проектных организаций с номенклатурой и 
типами полиграфических машин, выпускаемых в Советском Со¬ 
юзе. Каталог содержит разделы по оборудованию, предназна¬ 
ченному для наборных, фотомеханических и формных, сте¬ 
реотипных, печатных и брошюровочно-переплетных цехов, а 
также раздел по вспомогательному оборудованию полиграфиче¬ 
ского производства. 

В каталоге даны краткие описания назначения, устройства 
и принципа работы машин, а также приведены их техничес¬ 
кие характеристики, фотографии общего вида и установочные 
чертежи. 

Каталог подготовлен к изданию Научно-исследовательским 
институтом полиграфического машиностроения Государственно¬ 
го Комитета Совета Министров СССР по автоматизации и ма¬ 
шиностроению. 













ОБОРУДОВАНИЕ НАБОРНЫХ ЦЕХОВ 









НАБОРНАЯ СТРОКООТЛИВНАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для отливки моно¬ 
литных шрифтовых строк сложных видов набора 
(иностранных словарей, математических и хи¬ 
мических однострочных формул, текста с при¬ 
месью греческих букв, математических знаков 
и т. п.), а также может быть использована для 
набора газетного и книжно-журнального текста. 

Набор матрично-клиновой строки, состоя¬ 
щей из матриц одного кегля, может производить¬ 
ся из двух магазинов. В пределах одной строки, 
набранной из одного магазина, возможно сме¬ 


шение основного и выделительного шрифтов. 
Использование двух магазинов позволяет по¬ 
лучать смешение четырех шрифтов одного кегля - 

На машине можно производить повторную 
отливку строк без разбора набранного текста, 
отливку реглет, а также отливку концевых строк, 
пробельная часть которых заполняется автома¬ 
тически. 

Для сложного набора из двух магазинов, 
помимо основных матриц, необходимы специ¬ 
альные, имеющие дополнительный вырез. 
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Машина состоит из трех основных аппаратов: 
наборного, литейного и разборочного. 

Вызов матриц из магазина и клиньев из 
шпационной коробки и подача их в верстатку 
осуществляется в наборном аппарате после¬ 
довательным нажатием на клавиши клавиату¬ 
ры. Отдельная клавиша служит для включения 
подъема верстатки после окончания набора 
строки. Из верстатки матрично-клиновая стро¬ 
ка передается в литейный аппарат. В изложни¬ 
цу, образованную матрично-клиновой строкой 
и отливной формой, из котла через мундштук 
подается под давлением типографский сплав, из 
которого и формируется шрифтовая строка. 
Отлитая строка подвергается обработке по 
кеглю и росту. 

Для набора строки матрицами из двух ма¬ 
газинов наборщик в нужный момент переводит 
в рабочее положение второй магазин и наби¬ 
рает из него матрицы. 

Машина имеет два замка (верхний и ниж¬ 
ний) и две распределительные рейки, располо¬ 
женные одна над другой. 

Распределение матриц к верхнему и нижне¬ 
му магазинам производится по сортировочным 


шинам, направляющим матрицы на верхнюю 
и нижнюю распределительные рейки в зависимос¬ 
ти от того, какому магазину принадлежит 
матрица. Матрицы верхнего магазина в отли¬ 
чие от матриц нижнего магазина имеют спе¬ 
циальный сортировочный вырез. 

Машина Н-11 является модернизированной 
моделью машины Н-5 и по сравнению с ней име¬ 
ет ряд преимуществ. Наличие механизма авто¬ 
матического заполнения пробельной части кон¬ 
цевых строк значительно ускоряет набор. Отлив¬ 
ные формы машины имеют двустороннее воз¬ 
душное охлаждение. Введение двух терморегу¬ 
лирующих систем для тигля и горловины обес¬ 
печивает лучший температурный режим, а сле¬ 
довательно, отливку строк большей плотности. 
Новая конструкция блока кегельных ножей поз¬ 
воляет устанавливать ножи на нужный кегль 
быстро и точно, без дополнительных регулиро¬ 
вок. 

Отдельные детали и узлы машины конструк¬ 
тивно улучшены, что повышает надежность ра¬ 
боты ее механизмов и увеличивает срок их 
службы. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат строки в квадратах.1,5—7 

Кегль шрифта в пунктах. 6 — 12 

Рост строки, мм . 25,1* 

Рост формы, мм . 23,98 

Количество магазинов. 2 

Количество каналов в магазине. 92 

Количество клавиш клавиатуры. 90 

Количество распределительных реек. ... 2 

Количество гнезд под формы в отливном коле¬ 
се . 4 

Производительность машины (при непрерыв¬ 
ной работе), строк в мипуту. До 7 

Электронагреватели: 

количество. 2 

мощность каждого, кет . 0,575 

горловины: 

количество. 1 

мощность, кет . 0,8 

Общая мощность электронагревателей, кет. 1,95 


* Отливные формы на другой рост строки поставляются по 
требованию заказчика. 


Рабочая температура сплава в котле, Г С. . . 275—285 

Температура мундштука, °С. 245 

Точность регулирования терморегуляторами 
температуры сплава, °С: 

в котле. ±5 

в мундштуке. ±3 

Время разогрева сплава до рабочей 

температуры, мин . ~60 

Электродвигатели: 

привода: 

мощность, кет . 0,4 

число оборотов в минуту. 1410 

вентилятора: 

мощность, кет .0,12 

число оборотов в минуту. 2800 

Габаритные размеры машины, мм: 

длина. 1750 

ширина. 1600 

высота. 2220 

Вес машины, кг . 1900 


Изготовитель — Ленинградский завод полигра¬ 
фических машин. 
































2 Полиграфические ма 
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НАБОРНЫЙ СТРОКООТЛИВНОЙ АВТОМАТ 

(С КОМПЛЕКТУЮЩЕЙ АППАРАТУРОЙ 
ИТТУ, УНС, ТР6-58 И РП6-58) 



Наборный строкоотливной автомат НЛО 


Автомат предназначен для автоматического 
набора и отливки из типографского сплава 
строк простого и сложного (с несколькими 
шрифтовыми выделениями) текста. 

Автомат Н-10 сконструирован на базе набор¬ 
ной строкоотливной машины Н-11. 

Автомат работает по программе, которая за¬ 
дается бумажной перфорированной лентой, 
получаемой на наборно-программирующем ап¬ 
парате НПУ, 


Перфорированная лента устанавливается па 
аппарат УНС, расположенный под клавиатурой 
автомата. 

Для передачи набора на расстояние по те¬ 
леграфным проводам дополнительно исполь¬ 
зуют еще два аппарата: программопередающий 
ТР6-58 и приемно-программирующий РП6-58. 

Процесс автоматического набора и отливки 
строк происходит следующим образом. Аппарат 
автоматического управления УНС осязателями 
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прощупывает отверстия иа перфоленте и в зави¬ 
симости от кодовой комбинации нажимает на 
один из клавишных рычагов клавиатуры авто¬ 
мата Н-10 или подает импульс для выполнения 
определенной команды управления автоматом. 
Далее все операции по набору матрично-клино¬ 
вой строки и отливке происходят так же, как и 
в машинах Н-7 и Н-11 

Перевод магазинов и включение подъема 
верстатки осуществляются автоматически от 
кодовых комбинаций перфоленты. 

Автомат Н-10 имеет два магазина, два зам¬ 
ка, две распределительные рейки и сортирую¬ 
щее устройство для направления матриц в со¬ 
ответствующие магазины. 

Автомат снабжен системой блокировок, сра¬ 
батывающих при нарушении нормального ре¬ 
жима работы: верстатка не может подняться до 
тех пор, пока нижние транспортные салазки не 
вернутся в исходное положение; верстатка не 
опустится и набор не будет продолжаться, если 
матрично-клиновая строка не передана нижним 
транспортным салазкам; набор прекращается, 
если набранная строка слишком «тугая»; авто¬ 
мат останавливается, если набранная строка 
окажется «неплотной». 

Лампочки на панели автомата сигнализи¬ 
руют об израсходовании чушки сплава, о за¬ 
полнении уголка готовых строк, об остановке 
разборочного аппарата, о необходимости уста¬ 
новки в матрично-клиновую строку подвесных 
матриц,об окончании перфоленты. 



I Інборно-м рограмм и ру наций аппарат ІШѴ 


I Іаборно-программирующпй аппарат 1 1П У 
по своему виду и характеру работы напоминает 
обычную пишущую машинку с расширенной 
клавиатурой за счет добавления клавиш команд 
управления автоматом Н-10. 

Под клавишными рычагами расположено 
шесть пар линеек перфорирующего механиз¬ 
ма и одна линейка включения главного вала. 
При нажиме на клавиши линейка, имеющая ко¬ 
довый выступ под этим рычагом, опускается и 
поворачивает соответствующие Т-образные ры¬ 


чаги. От них движение передается через тяги пер¬ 
форирующей головке и далее пластинам пуан¬ 
сонов, которые пробивают в бумажной ленте 
кодовые и лентодвижущие отверстия. Одновре¬ 
менно с перфорацией производится расчет вык¬ 
лючки матрично-клиновой строки. Расчет про¬ 
изводится перемещением счетной стрелки от¬ 
носительно шкалы аппарата, которая градуиро¬ 
вана в пределах от 0 до 7 квадратов. Возмож¬ 
ность выключки строки по шкале определяется 
при движении счетной стрелки шпационных 
клиньев навстречу счетной линейке. Для воз¬ 
можности выключки строки счетная стрелка 
должна находиться между стрелкой шпацион- 
ных клиньев и нулем шкалы. 

Готовая перфолента автоматически наматы¬ 
вается на катушку намоточного устройства. 

Счетный пенал заменяют в зависимости от 
гарнитуры и кегля набора. 



Аппарат автоматического управления У1ІС 



I[рограммопередагощий аппарат Tl’O-.jS 



Приемно-передающий аппарат РП6-Г)8 


Аппарат автоматического управления УНС 
прощупывает отверстия на перфоленте и уста- 
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навливает кодовые линейки так, чтобы в опреде¬ 
ленном месте из пазов отдельных линеек обра¬ 
зовался сплошной паз, в который опускается 
один из нажимных рычагов, приводящих в 
действие матрицевыпускающие механизмы или 
клавиши Команд управления автоматом Н-10. 

При передаче набора на расстояние перфо¬ 
лента, полученная на аппарате НПУ, устанав¬ 


ливается в программопередающий аппарат 
ТР6-58, который преобразует кодовые комбина¬ 
ции отверстий перфоленты в электрические им¬ 
пульсы и посылает их в телеграфную линию. 

Приемно-программирующий аппарат РП6-58 
принимает эти импульсы из телеграфной 
линии и по ним воспроизводит перфори¬ 
рованную ленту. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Автомат Н-10 


Формат строки в квадратах.1,5—7 

Кегль шрифта в пунктах. 6—12 

Рост строки, мм . 25,1 

Количество магазинов. 2 

Количество каналов в магазине. 92 

Количество матриц, помещающихся в одном 

канале. 21 

Количество клавиш клавиатуры. 90 

Количество распределительных реек. 2 

Количество гнезд под формы в отливном колесе 4 

Производительность, знаков в час.До 25 000 

Электродвигатели: 

привода главного вала: 

мощность, кет . 0,6 

число оборотов в минуту. 1410 

привода промежуточного вала: 

мощность, кет . 0,18 

число оборотов в минуту. 1400 

Габаритные размеры автомата, мм: 

длина. 1650 

ширина. 1600 

высота. 2350 

Вес автомата, кг . 1600 

Аппарат НПУ 

Формат строки в квадратах. 1,5—7 

Количество клавиш клавиатуры. 64 

Количество регистров. 2 

Количество клавиш команд. 15 

Количество знаков кода. 6 

Ширина ленты, мм .22,5 

Шаг ведущей перфорации, мм . 2,54 

Количество групп матриц различной толщины. 32 

Производительность, знаков в час. 15 000 

Электродвигатель: 

мощность, кет . 0,05 

число оборотов в минуту. 1400 


Габаритные размеры аппарата, М мІ 

длина. 440 

ширина. G20 

высота. 450 

Вес аппарата, кг . 30 

Аппарат УНС 

Производительность, знаков в минуту 540 

Габаритные размеры аппарата, мм: 

длина. 290 

ширина. 780 

высота. 180 

Вес аппарата, кг . 16 

Аппарат ТР6-58 

Количество знаков кода. 6 

Ширина ленты, мм . 22,5 

Производительность, знаков в минуту. . . До 400 
Общая мощность электрооборудования, вт. 35 
Габаритные размеры аппарата, мм: 

длина. 200 

ширина. 500 

высота. 250 

Вес аппарата, кг . 20 

Аппарат РП6-58 

Производительность знаков в минуту. . . До 400 

Количество знаков кода. 6 

Ширина ленты, мм . 22,5 

Общая мощность электрооборудования, вт 35 
Габаритные размеры аппарата, мм: 

длина. 310 

ширина. 310 

высота. 350 

Вес аппарата, кг . 35 


Изготоіштрль — Ленинградский завод полиграфи¬ 
ческих машин. 
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НАБОРНАЯ СТРОКООТЛИВНАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для набора и отлип¬ 
ни монолитных строк газетного, книжного и 
журнального текстов. 

В пределах одной строки набор произво¬ 
дится только из одного магазина матрицами од¬ 
ной гарнитуры и одного кегля. Конструкция 
машины позволяет производить набор в одной 
строке основным и выделительным шрифтами. 

На машине можно производить повторную 
отливку строк без разбора набранного текста, 
а также отливку реглет. 


Машина состоит из трех основных аппара¬ 
тов: наборного, литейного и разборочиого. 

Вызов матриц из магазина и клиньев из шпа- 
ционной коробки и подача их в верстатку осу¬ 
ществляется в наборном аппарате последова¬ 
тельным нажатием на клавиши клавиатуры. От¬ 
дельная клавиша служит для включения подъ¬ 
ема верстатки после окончания набора строки. 
Из верстатки матрично-клиновая строка пере¬ 
дается в литейный аппарат. В изложницу, об¬ 
разованную матрично-клиновой строкой и ѳт- 


14 




дивной формой, из котла через мундштук по¬ 
дается иод давлением типографский сплав, из 
которого формируется шрифтовая строка. Отли¬ 
тая строка подвергается обработке по кеглю и 
росту. 

Машина Н-7 является модернизированной 
моделью машины Н-4. 

Основные усовершенствования в машине Н-7 
заключаются в следующем. 

Машина оснащена устройством для автома¬ 
тического заполнения концевых строк,!что по¬ 
вышает производительность труда наборщика 
на 10—15%. Введена новая конструкция бло¬ 
ка ножей, обеспечивающая более надежную ре¬ 
гулировку. 

Для предотвращения прогиба крышки фор¬ 
мы при выталкивании строки на приемный уго¬ 


лок машины установлены специальные упоры- 
Улучшена система воздушного охлаждения 
форм. Воздухопроводящее сопло системы ох¬ 
лаждения оснащено дроссельным устройством, 
обеспечивающим регулировку воздушного по¬ 
тока. Введено автоматическое регулирование 
температуры мундштука. 

Воронка собирателя закрыта непрозрачным 
щитком, что улучшает условия работы набор¬ 
щика, так как падающие матрицы не отвлекают 
его внимания. С правой стороны от щита ворон¬ 
ки собирателя имеются сигнальные лампочки, 
предупреждающие об остановке шпинделей раз- 
борочного аппарата при застревании матриц и 
об израсходовании слитка металла, автоматичес¬ 
ки подаваемого в котел. Для сбора и отвода ме¬ 
таллической стружки установлены лотки. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат строки в квадратах. 1,5—7 

Кегль шрифта в пунктах. С—12 

Рост строки, мм . 25,1* 

Рост формы, мм . 23,98 

Количество магазинов. 4 

Количество каналов в магазине. 92 

Количество клавиш клавиатуры. 90 

Количество распределительных реек ... 1 

Количество гнезд под формы в отливном 

колесе. 4 

Производительность машины (при непре¬ 
рывной работе), строк в минуту. 7 

Электронагреватели: 

количество. 2 

мощность каждого, кет . 0,575 

горловины: 

количество. 1 

мощность, кет . 0,8 

* Отливные формы на другой рост строки поставляются по 
требованию заказчика. 


Общая мощи ост ь злектроігагревателеіі, тт 1,95 
Рабочая температура сплава в котле, 1 О 275—285 

Температура мундштука, ‘С. 245 

Точность регулирования терморегулятора¬ 
ми температуры сплава в котле и мундш¬ 
туке, С.^ . . . . ±5 

Промя, необходимое для разогрева сплава 

до рабочей температуры, мин . ~60 

Электродвигатель: 

мощность, кет . 0,6 

число оборотов в минуту. 1410 

Габаритные размеры машины, мм: 

длина. 1750 

ширина. 1600 

высота . 2070 

Пес машины, кг . 1900 


Изготовитель — Ленинградский завод по¬ 
лиграфических машин. 
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СТРОКОРЕЗ 



Строкорез предназначен для разрезки шриф¬ 
товых строк, отливаемых на наборных строко¬ 
отливных машинах Н-4, Н-5, Н-7 и 11-11. 

Строкорез устанавливается на наборные 
строкоотливные машины как дополнительное 
приспособление для разрезки шрифтовых строк 
на формат от 1 до 7 квадратов. 

Разрезка строк производится дисковой фре¬ 
зой строкореза во время выталкивания их па 
приемный уголок машины. Фреза может быть 
установлена по шкале в любое положение в со¬ 
ответствии с требуемым форматом. 

При работе со строкорезом не требуется за¬ 
мена форматного вкладыша отливной формы и 
изменение формата выталкивателя. 

Установка на формат салазок собирателя, 
левой форматной колодки и дисковой фрезы осу¬ 
ществляется поворотом одной рукоятки. 


Строкорез устанавливается на раме и голов¬ 
ке тисков. С помощью клиноременной переда¬ 
чи вращательное движение передается от элек¬ 
тродвигателя промежуточному валу, а от пего— 
главному валу, на нижнем конце которого зак¬ 
реплена дисковая отрезная фреза. Для установ¬ 
ки фрезы на нужный формат ее корпус переме¬ 
щают вдоль вала с помощью ходового винта и 
гайки, закрепленной на корпусе. 

Разрезка строки начинается после того, как 
пластины выталкивателя выведут ее через ке¬ 
гельные ножи за переднюю плоскость тисков. 

Использование строкореза значительно уве¬ 
личивает производительность строкоотливных 
машин при наборе строк различного формата, 
например, при наборе каталогов, объявлений, 
подписей к клише в оборку и других подобных 
видов набора. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Кегль шрифта в пунктах. 6—12 

Производительность, строк в минуту. . . 7 

Электродвигатель: 

мощность, кет . 0,18 

число оборотов в минуту. 2800 

Габаритные размеры строкореза, мм: 


длина. 360 

ширина .. 200 

высота. 500 

Вес строкореза, кг . 56 

Изготовитель — Ленинградский завод поли¬ 
графических машин. 


3 Полиграфические машины 


Гиукарммкгая пубдп«гсг. , 

библиотека I 

■«. В. Г. Ьояижеиое» I 
А Сиадммск I 
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ПОЛУАВТОМАТ ДЛЯ ЛИТЬЯ ЧУШЕК 
К НАБОРНЫМ СТРОКООТЛИВНЫМ МАШИНАМ 



Полуавтомат предназначен для литья чу¬ 
шек к строкоотливным машинам. 

Полуавтомат состоит из станины, плавйль- 
ного котла, транспортера с изложницами и 
электропривода. 

Заполняются изложницы сплавом из котла 
через кран, который открывают и закрывают 
вручную. При закрывании крана включается 
реле времени, обеспечивающее необходимый 
выстой транспортера с изложницей и подачу 


под кран следующей изложницы. Достигнув 
определенного положения, изложница опроки¬ 
дывается, и чушка выпадает в тележку. 

Плавление сплава в котле осуществляется с 
помощью электронагревателей. Температура 
сплава регулируется автоматически. 

Полуавтомат комплектуется тележкой для 
доставки и загрузки использованного набора и 
тележкой для перевозки отлитых чушек. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Размеры чушки, мм . 7G0X60X35 

Емкость плавильного котла, кг . 450 

Время, необходимое для расплавления металла 

в котле, ч . 3 

Электронагреватели: 

количество. 3 

мощность каждого, кет . 3 

Общая мощность электронагревателей, кет !) 
Продолжительность отливки одной чушки, 

сек . 30 


Электродвигател ь: 

мощность, кет . 0,27 

число оборотов в минуту. 1400 

Габаритные размеры полуавтомата, мм: 

длина. 1330 

ширина. 1310 

высота. 1230 

Вое полуавтомата, кг . 1100 

Изготовитель — Одесский завод полигра¬ 
фических машин. 
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НАБОРНЫЙ ПРОГРАММИРУЮЩИЙ АППАРАТ 



Аппарат предназначен для подготовки про¬ 
граммы управления наборным буквоотливным 
автоматом МО-2. Продукцией аппарата явля¬ 
ется бумажная лента с набранным текстом, за¬ 
кодированным в виде комбинаций отверстий. 
На аппарате можно набирать сложный научно- 
технический, смешанный (русский с иностран¬ 
ным) и простой книжно-журнальный тексты. 

Аппарат МК-2 является модернизирован¬ 
ной моделью аппарата МК. 

Аппарат состоит пз станины, клавиатуры, 
перфорирующего, лентодвижущего, расчетного 
и сигнального механизмов и пневматического 
привода. 

Клавиатура предназначена для управления 
работой всех механизмов аппарата. Она разделе¬ 
на на две части — правую и левую, по 156 кла¬ 
вишей в каждой. Клавиатура включает основ¬ 
ные клавиши для набора знаков алфавита и 
цифр, пробельные, дублирующие и клавиши 


управления. Набор можно производить основ¬ 
ным и выделительным шрифтами русского и ла¬ 
тинского алфавитов и шрифтом греческого ал¬ 
фавита. 

Перфорирующий механизм пробивает на 
бумажной ленте комбинацию отверстий, которая 
определяет установку соответствующих матриц 
пад отливной формой в автомате МО-2 и шири¬ 
ну пробелов для данной строки. Набор произ¬ 
водится на специальной бумажной ленте, име¬ 
ющей по бокам ведущие перфорации. 

Лентодвижущий механизм предназначен для 
равномерного перемещения бумажной ленты 
на один шаг ведухцей перфорации после каж¬ 
дого освобождения клавиши, а также для пере¬ 
матывания ленты с одной катушки на другую в 
процессе набора текста. 

Расчетный механизм автоматически сумми¬ 
рует ширину набираемых знаков строки, число 
пробелов между словами и указывает наборщи- 
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ку по шкале на сет-барабане номера двух вык¬ 
лючающих клавиш, на которые ему необходимо 
нажать, чтобы обеспечить выключку строки по 
формату набора. 

При нажиме на выключающие клавиши од¬ 
новременно с перфорацией отверстий выключ¬ 
ки срабатывает механизм восстановления исход¬ 
ного положения расчетного и сигнального меха¬ 
низмов. 

Привод аппарата — пневматический. Пи¬ 
тание системы воздухом осуществляется от 
группового компрессора через специальный 
фильтр. 


Аппарат МК-2 имеет ряд преимуществ перед 
ранее выпускавшимся аппаратом МК: расши¬ 
рена клавиатура (увеличено количество клавиш 
с 278 до 312) и улучшена ее раскладка, что об¬ 
легчает выполнение сложного набора; установ¬ 
лены новый механизм разрядки, механизм для 
табличного набора, полуавтоматический ори- 
гиналодержатсль, счетчик строк, редукцион¬ 
ный клапан с манометром, осветительная уста¬ 
новка с двумя люминесцентными лампами, ус¬ 
тройство для отливки междусловного пробела 
вместе с первой литерой слова, устройство для 
центрирования и заполнения строк набора. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ 


Формат набора в квадратах.2—10 

Кегль шрифта в пунктах.0—12 

Ширина шрифтов в сст.5 — 12'/ г 

Количество игл перфоратора. 31 

Количество клавиш. 312 

Производительность знаков, ч . 15 000 


Давление воздуха в компрессоре привода, 

ати .1, 5-2 


’АКТЕРИСТИКА 

Расход воздуха на одну машину при давле¬ 


нии в 1,5 ати, м 3 /мин . 0,06 

Габаритные размеры аппарата, мм: 

длина. 640 

ширина.1300—1500 

высота .1250—1500 

Вес аппарата, кг . 400 


Изготовитель — Ленинградский завод поли¬ 
графических машин. 
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НАБОРНЫЙ БУКВООТЛИВНОЙ АВТОМАТ 



Автомат предназначен для отливки литер и 
шпации в последовательности, определяемой 
программой управления, полученной на аппа¬ 
рате МК-2. После отливки литеры автоматически 
собираются в строки заданного формата и сос¬ 
тавляются в гранки. 

Отлитые на автомате литеры могут быть ис¬ 
пользованы также и для ручного набора. 

Автомат МО-2 является модернизированной 
моделью автомата МО. 

Автомат состоит из системы управления ра¬ 
ботой отдельных механизмов; механизмов под¬ 
готовки изложницы для отливки литер и про¬ 
бельного материала; механизмов отливки и тран¬ 
спортировки литер; механизма разрядки; меха¬ 
низмов верстатки, металлоподавателя и привод і . 

На автомате устанавливаются сет-клин, от¬ 
ливная форма и матричная рамка; затем в бу¬ 
маготранспортирующий механизм помещается 
перфорированная лента. После установки нуж¬ 


ной скорости на центробежном регуляторе в от¬ 
ливную форму пускают воду и включают воз¬ 
дух. Вначале отливается несколько полукруг¬ 
лых путем пробных включений котла при 
неподвижной ленте и, когда форма нагреется, 
включается бумаготранспортирующий механизм. 

Котел включают вручную в момент первой 
перестановки пробельных клиньев, после чего 
процесс отливки набора совершается автома¬ 
тически до окончания бумажной ленты. 

В начале отливки строки устанавливаются 
пробельные клинья 0075 и 0005. На время двух 
оборотов главного вала машины насос выклю¬ 
чается. В этот же момент включаются механизмы 
верстатки, и предыдущая отлитая строка вы¬ 
водится на гранку. Для отливки литер автома¬ 
тически устанавливается матричная рамка и 
перестановкой сет-клина изменяется ширина 
полости формы для литер различной ширины. 
При отливке междусловных пробелов от перфо- 
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рации «S» и «I» устанавливается в рабочее по¬ 
ложение верхний заполнительный клин, кото¬ 
рый заполняет пространство между пробель¬ 
ными клиньями и сет-клином и всегда в этом 
случае занимает одно и то же положение, соот¬ 
ветствующее положению для отливки литер 
шириной в 6 монотипных единиц. Взаимное 
расположение пробельных клиньев 0075 и 0005 
определяет ширину междусловного пробела 
для данной строки. 

Сплав подается в котел металлоподавателем. 

Плавление металла в котле производится 
трубчатыми электронагревателями. Заданная 
температура металла в котле автоматически 
поддерживается с помощью ртутного манометри¬ 
ческого терморегулятора. 


Автомат МО-2 в отличие от ранее выпускав¬ 
шейся машины МО оснащен новыми механиз¬ 
мами и устройствами: расширенной рамкой на 
255 матриц; механизмом автоматического за¬ 
полнения больших пробелов строки; устрой¬ 
ством для включения механизмов верстатки при 
двойной выключке; устройством, позволяющим 
отливать пробел вместе с литерой последующе¬ 
го слова, и автоматическим металлоподавате- 
лем. Привод автомата с бесступенчатой регули¬ 
ровкой скоростей позволяет получать скорость 
вращения главного вала в пределах 110— 
180 об/мин. Кроме того, улучшена конструкция 
механизмов ножниц и мостика, а также система 
электрооборудования. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат набора в квадратах.2—10 

Кегль шрифта в пунктах. G— 12 

Ширина шрифтов в сет. 5—12 1 / 2 

Рост шрифта, мм .25,1* 

Количество матриц в матричной рамке. . - 255 

Производительность (в зависимости от кегля 

шрифта), знаков в час.До 10 000 

Электронагреватели: 

количество. 2 

мощность каждого, кет . 1,25 

Рабочая температура сплава, °С. 350—400 

Точность регулирования температуры сплава 

терморегулятором, °С. і 5 


* Отливные формы на другой рост строки поставляются по 
требованию заказчика. 


Время, необходимое для разогрева металла до 

рабочей температуры, ч . 1,5 

Давление воздуха в сети, ати .1,2 —1,5 

Расход воздуха при давлении 1,5 ати , м 3 /мин 0,06 
Электродвигатель: 

мощность, кет . 0,65 

число оборотов в минуту. 1400 

Габаритные размеры автомата, мм: 

длина. 1100 

ширина. 1350 

высота. 1800 

Вес автомата, кг. 1100 


Изготовитель — Ленинградский завод поли¬ 
графических машин. 
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4 Полиграфические машины 
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ШРИФТОЛИТЕЙНЫЕ МАШИНЫ 



Шрифтолитейная мелкокегельная машина 
НШЛ-2 


Машины предназначены для отливки из 
типографского сплава шрифта и пробельного 
материала для ручного набора. 

Машина состоит из станины, формообразую¬ 
щих механизмов, литейного котла с механиз¬ 


(КРУПНОКЕГЕЛЫІЫЕ) 


Шрифтолитейная крупнокегольная машина 
НШЛ-4 


мом поршня, отделочного аппарата и приводе. 

В момент отливки литеры головка машины 
находится в крайнем правом положении, прг- 
жата к отливной форме и является крышкой 
формы. Правая и левая плашки отливной фор- 


ТШ1Д-2 


Ш11Д4 


шд-з 
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мы образуют ее боковые стенки. Спереди к от¬ 
ливной форме прижата матрица, закрепленная 
на столике матричной каретки. Кегельная плас¬ 
тина образует дно формы. К заднему торцу фор¬ 
мы мундштуком котла прижата «ложка». 

Под давлением поршня расплавленный 
сплав подается из камеры давления котла че¬ 
рез мундштук и ложку в отливную форму. Пос¬ 
ле формирования и охлаждения литеры матрич¬ 
ная каретка с матрицей отходит, головка пере¬ 
мещается в крайнее левое положение, и кегель¬ 
ная пластина выталкивает отлитую литеру в 
расположенные над формой клещи головки. За¬ 
тем головка с захваченной клещами литерой 
перемещается в крайнее правое положение, и 
литера переносится к отделочному аппарату. 

Все механизмы машины приводятся в дви¬ 
жение от главного (кулачкового) вала. 

В машинах НШЛ-1 и НШЛ-2 при помощи 
клиноременного вариатора и коробки скоростей 
осуществляется бесступенчатое регулирование 
числа оборотов главного вала в соответствии с 
кеглем и толщиной отливаемых литер. 

В машинах НШЛ-3 и НШЛ-4 вращение глав¬ 
ному валу сообщается приводом машины, сос¬ 


тоящим из электродвигателя, клиноременной 
передачи и коробки скоростей. В этих машинах 
имеется механизм, который, останавливая глав¬ 
ный вал, позволяет увеличивать время форми¬ 
рования литеры. Коробка скоростей позволяет 
получать 9 ступеней скорости главного вала в 
пределах от 14 до 111 об/мин. 

В период отливки литеры можно с помощью 
механизма выстоя останавливать главный вал 
на время, соответствующее 2,4; 1,2 или 0,0 
оборота главного вала. 

Пуск и останов электродвигателя произво¬ 
дится от кнопочной станции. 

Расплавление сплава в котле в машинах 
НШЛ-1 и НШЛ-3 производится газом, а в ма¬ 
шинах НШЛ-2 и НШЛ-4 — электронагрева¬ 
тельными элементами. В обоих случаях посто¬ 
янная температура сплава в котле поддержи¬ 
вается ртутным терморегулятором. 

Сплав подается в котел металлоподавателем 
автоматически. 

Для отливки шрифтов различных кеглей 
машины НШЛ-1 и НШЛ-2 снабжаются тремя 
сменными комплектами нагнетающих устройств 
с диаметрами поршня 20, 22 и 25 мм. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Кегель шрифта или пробель¬ 
ного материала в пунктах . . 6 —12 14—48 

Толщина литер или пробельно¬ 
го материала в пунктах . . . 1,5 —15 2—72 

Рост шрифта, мм . 25,1 25,1* 

Рост пробельного материала, мм 20,5 20,5 

Емкость котла, кг . 15 18 

Производительность 

(без выстоя), отливок в минуту 34—184 14 —111 

Электронагреватели (машин 
НШЛ-2 и НШЛ-4 соответствен- 

количество. 2 2 

мощность каждого, 

пет . 0,85 0,75 

количество.. 1 1 


Н н Ш ш Л л!, и Н нГлЛ" 


Общая мощность электронагрева- 



температура сплава в 

°С. 

, регулирования темпера- 
плава терморегулятором, 


Время, необходимое для разогре¬ 
ва сплава до рабочей темпера¬ 


туры, мин . 

Электродвигатель: 

мощность, кет . 

число оборотов в минуту 
Габаритные размеры машины, мм: 

длина . 

ширина. 

высота (с металлоподавате¬ 
лем) . 

Вес машины, кг . 


2,3 

300—400 


±5 


60 


0,6 

1410 

1240 

765 

1740 

570 


±5 


60 

0,6 

1410 

1220 

1740 

502 


Изготовитель — Ленинградский завод поли¬ 
графических машин. 
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СТРОКООТЛИВНАЯ КРУПНОКЕГЕЛЬНАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для отливки из 
типографского сплава монолитных шрифтовых 
крупнокегельных строк с матриц, набранных 
вручную. На машине также отливаются регле¬ 
ты. Отлитые строки используются для набора 
газетных, книжных и журнальных заголов¬ 
ков, титулов, обложек, афиш и лозунгов. 

Машина состоит из станины, механизмов 
формодержателя, котла и его поршня, установ¬ 
ки верстатки, обрезки строки, выталкивателя, 
вывода отлитой строки и привода. 

Верстатка с матрицами устанавливается в 
рабочее положение на столе машины над отлив¬ 
ной формой при отведенном в сторону крючке 
блокировки зажима верстатки. Поворотом ру¬ 


коятки механизма прижима верстатки фикси¬ 
руется положение матричной строки но отно¬ 
шению к отливной форме, при этом упор блоки¬ 
ровки рычага поршня отводится в сторону, а 
крючок запора стола запирает стол. 

Включение главного вала с кулаками, кото¬ 
рые приводят в движение все механизмы ма¬ 
шины, производится нажимом вверх на рычаг 
включения. Формодержатель поднимает форму 
вверх до соприкосновения с матрицами. Котел 
подходит под форму и мундштуком плотно при¬ 
жимает ее к матрицам, образуя литейную по¬ 
лость изложницы. При опускании поршня рас¬ 
плавленный металл нагнетается в изложницу. 
Котел отходит из-под формы. Гузочный по?к 





обрезает отливку по росту, и форма опускается 
вниз. 

Выталкиватель входит в форму и выталки¬ 
вает из нее строку или реглету в губки строко- 
переносителя, который переносит ее на прием¬ 
ный столик, после чего главный вал автомати¬ 
чески выключается. 

Нагрев сплава в котле производится электро¬ 
нагревателями, а заданная температура сплава 
в котле и мундштуке поддерживается терморе¬ 
гуляторами. 


Для многократной отливки строк ИЛИ рег¬ 
летов рычаг включения фиксируют в верхнем 
пополнении поворотом специального крючка. 

Подача сплава в котел и поддержание его 
постоянного уровня в котле осуществляется ав¬ 
томатически металлоподавателем. 

Машина имеет систему водяного охлажде¬ 
ния отливной формы. 

Привод машины осуществляется от индиви¬ 
дуального электродвигателя. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат строки в квадратах. 7 

Кегль шрифта в пунктах. 48 

Кегль реглетов в пунктах.4,6 и 12 

Рост строки, мм . 25,1 

Рост реглетов, мм .21,23 

Производительность, строк в минуту. ... 4 

Электронагреватели: 
котла: 

количество. 2 

мощность каждого, кс . 0,8 

горловины: 

количество. 1 

мощность, кви . 0,65 

мундштука: 

количество. 1 

мощность, кет . 0,6 

Общая мощность электронагревателей, кет 2,85 
Рабочая температура сплава, с С.270—320 


Время, необходимое для разогрева сплава до 


рабочей температуры, мин . 90 

Точность регулировки температуры сплава 
терморегулятором, °С: 

в котле. ±5 

в мундштуке. ±2 

Электродвигатель: 

мощность, кет . 0,27 

число оборотов в минуту.1400 

Габаритные размеры машины, мм: 

длина. 1150 

ширина. 950 

высота (без металлоподаватсля) 1200 

высота (с металлоподавателем) 2000 

Вес машппы, кг . 570 


Изготовитель — Ленинградский завод поли¬ 
графических машин. 























Контур выступающих 



































































СТАНОК ДЛЯ РАЗРЕЗКИ И ФРЕЗЕРОВКИ ТОРЦОВ 
НАБОРНЫХ КРУПНОКЕГЕЛЬНЫХ СТРОК И РЕГЛЕТОВ 



Станок предназначен для разрезки на необ¬ 
ходимый формат строк и реглетов, отливаемых 
на строкоотливных крупнокегельных машинах 
СК и СК-2. 

Для разрезки на необходимый формат строка 
устанавливается на подвижный стол очком вверх 
вдоль планки, по которой перемещается упор¬ 
ный угольник. Левый торец строки доводится 
до упорного угольника, который устанавли¬ 


вается по шкале с делениями на заданный фор¬ 
мат и закрепляется. 

Для контроля формата используют указа¬ 
тель места разреза, который поворачивают 
против часовой стрелки, и, устанавливая над 
строчкой, определяют место разреза. 

После контроля формата планку механизма 
зажима придвигают к строке.Поворотом рукоят¬ 
ки на себя строку зажимают так, чтобы она 
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была прижата около места разреза к ііланКе 
механизма установки упорного угольника. 

Затем включают электродвигатель, приво¬ 
дящий во вращение шпиндель с фрезой. Пере¬ 
мещая вручную стол от себя, строку подводят к 
быстро вращающейся дисковой фрезе и разре¬ 
зают ее. При дальнейшем движении стола в том 
же направлении резцы, выступающие за торец 
фрезы, обрабатывают начисто торец строки, пос¬ 
ле этого стол возвращают в исходное положение. 
Рукоятку с шариком механизма зажима пово¬ 
рачивают от себя и обрезанную строку снимают 
со стола. Отрезанная (ненужная) часть строки 
сбрасывается в бункер. 

На станке имеется приспособление, позволяю¬ 
щее разрезать строки и реглеты под углом 45°. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольшая длина строк в квадратах. ... 7 

Наибольшая толщина партии строк, зажатых 

для разрезки, мм . 75 

Режущий инструмент: 

размеры дисковой фрезы, мм: 

наружный диаметр. 150 

толщина с разведенными зубьями 1,6 
диаметр центрирующего отверстия 22 

число зубьев. 80 

количество резцов для фрезеровки 

торцов строк. 3 

Число оборотов шпинделя в минуту . . . 3200 

Наибольшее перемещение упорного уголь¬ 
ника, мм . 122 

Наибольший ход стола, мм ....... 410 

Электродвигатель: 

мощность, кет . 0,27 

число оборотов в минуту. 1400 

Габаритные размеры станка, мм: 

длина. 450 

ширина. 450 

высота. 1400 

Вес станка, кг . 125 


Изготовитель — Ленинградский завод поли¬ 
графических машин. 
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верстально-корректурный станок 




Станок предназначен для верстки газетных 
полос и печатания с них корректурных оттис¬ 
ков. 

Станок состоит из двух талеров, каретки с 
печатным цилиндром и красочным аппаратом и 
привода. 

Печатание корректурных оттисков осущест¬ 
вляется прокатыванием каретки с печатным 
цилиндром по листу бумаги, предварительно 
наложенному на форму вручную в момент выс- 
тоя каретки в крайнем положении. Оттиски 
снимают с формы также вручную по оконча¬ 
нии полного цикла движения каретки. 

Смонтированный в каретке красочный ап¬ 
парат рассчитан на работу с жидкой рота¬ 
ционной краской. При нанесении краски на 
раскатный валик вручную может быть ис¬ 


пользована также и обычная типографская 
краска. 

При движении каретки из исходного поло¬ 
жения (от середины станка) в ту или иную сто¬ 
рону красочный аппарат находится в нижнем 
рабочем положении и накатывает краску на фор¬ 
му, а печатный цилиндр поднят и не касается 
формы. При обратном движении каретки кра¬ 
сочный аппарат поднимается в верхнее нерабо¬ 
чее положение и валики проходят над формой, 
не касаясь ее, а печатный цилиндр опускается 
в нижнее рабочее положение и производит пе¬ 
чатание. Переключение красочного аппарата 
и печатного цилиндра из нерабочего положе¬ 
ния в рабочее и обратно происходит автомати¬ 
чески. 

Каретка приводится в движение от электро¬ 
двигателя с кнопочным управлением. 
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ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат по бумаге, см . 54X70 

Длина рабочей части окружности печатного 

цилиндра, мм . 432 

Длина рабочей части образующей печатного 

цилиндра, мм . 750 

Рост формы, мм . 25,1 

Толщина покрышки печатного цилиндра, мм 4,5 
Наибольшая скорость каретки, м/мин . . . 8,24 

Электродвигатель: 

мощность, кет . 1 

число оборотов в минуту.1410 

Габаритные размеры станка, мм: 

длина. 2820 

ширина. 1384 

высота. 1163 

Вес станка, кг .1375 


Изготовитель — Харьковский завод полигра¬ 
фических машин. 
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КОРРЕКТУРНЫЙ СТАНОК 


НВК2 



Станок предназначен для печатания кор¬ 
ректурных оттисков с гранок типографского 
набора. 

Станок состоит из неподвижного талера, ка¬ 
ретки с печатным цилиндром, которая может 
перемещаться по направляющим талера, и ра¬ 
мы с полотнищем (рашкетом), шарнирно укреп¬ 
ленной на талере. 

Для печатания корректурных оттисков на 
форму накладывают лист бумаги и рашкет, пос¬ 


ле чего каретку с печатным цилиндром вруч¬ 
ную прокатывают по талеру. 

Накат краски на форму, наложение листа 
бумаги и снятие оттиска с формы производятся 
вручную. 

Производительность станка зависит от ква¬ 
лификации рабочего и размеров печатной фор¬ 
мы. 

Станок может быть установлен на деревян¬ 
ном столе. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольший формат по бумаге, см . 46X70 

Наибольший размер печатной формы, мм. . .430X670 

Рост формы, мм . 25,1 

Габаритные размеры станка, мм: 

длина. 1150 


ширина. 590 

высота. .... 197 

Вес станка, кг. 79 


Изготовитель —Харьковский завод полиграфиче¬ 
ских машин 
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КОРРЕКТУРНЫЙ СТАНОК 




Станок предназначен для печатания коррек¬ 
турных оттисков с гранок набора и плоских 
стереотипов. 

Станок состоит из станины, неподвижного 
талера, подвижной каретки с печатным цилинд¬ 
ром, красочного аппарата, накладного стола и 
привода. 

Печатную форму, подготовленную к печата¬ 
нию корректурных оттисков, устанавливают 
и закрепляют на неподвижном талере. Во вре¬ 
мя выстоя каретки в исходном положении у на¬ 
кладного стола лист бумаги вручную продви¬ 
гают к передним упорам печатного цилиндра. 
13ручную или с помощью педали открывают 
захваты. При освобождении педали захваты 


берут лист бумаги, после чего каретка приво¬ 
дится в движение. При движении каретки на¬ 
катные валики накатывают краску на форму, а 
печатный цилиндр с наложенным на него ли¬ 
стом прокатывается по печатной форме. Отпе¬ 
чатанный лист вручную снимают с печатного 
цилиндра. После этого каретка возвращается в 
исходное положение, и цикл повторяется. 

Каретка приводится в движение от электро¬ 
двигателя или вручную. При нажатии на кноп¬ 
ку «пуск» каретка делает один двойной ход 
н останавливается у накладного стола. Ста¬ 
нок снабжен механизмом для автоматического 
или ручного включения и выключения на¬ 
тиска. 
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Красочный аппарат состоит из двух групп: 
раскатной, расположенной неподвижно на ста¬ 
нине, и накатной, смонтированной на каретке. 
Раскатная группа красочного аппарата при¬ 


водится в непрерывное вращение отдельным 
электродвигателем. 

Управление электроприводом станка — 
кнопочное. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат по бумаге, см . 54X70 

Внутренний размер заключной рамы, мм . .550X710 
Размер фацетной доски для цицорпых сте¬ 
реотипов, мм . 600X760 

Рост формы, мм .25,1 

Толщина покрышки печатного цилиндра, мм. 1,5 

Ход каретки, мм .1635 

Количество накатных валиков. 2 

Наибольшее количество двойных ходов ка¬ 
ретки в минуту. 5 

Электродвигатели: 


привода каретки: 

мощность, кет . 0,6 

число оборотов в минуту. . . . 1410 
привода красочного аппарата: 

мощность, кет . 0,27 

число оборотов в минуту .... 1410 

Габаритные размеры станка, мм: 

длина. 2800 

ширина.1400 

высота.1210 

Вес станка, кг .1500 


Изготовитель — Харьковский завод полигра¬ 
фических машин. 
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ОБОРУДОВАНИЕ ФОТОМЕХАНИЧЕСКИХ 
И ФОРМНЫХ ЦЕХОВ 
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ВЕРТИКАЛЬНЫЙ РЕПРОДУКЦИОННЫЙ ФОТОАППАРАТ 



Репродукционный фотоаппарат предназначен 
для получения негативов и диапозитивов со 
штриховых и полутоновых, черно-белых и 
цветных оригиналов. 

Аппарат состоит из станины, камеры, ориги¬ 
налодержателя, осветителей и привода. 

Станина аппарата представляет собой полую 
тумбу, в которую вмонтирован привод аппарата. 

В верхней части станины смонтирована каме¬ 
ра, состоящая из неподвижной стойки объек¬ 
тива, мехов и коробки матового стекла, переме¬ 
щающейся по направляющим станины. 

На передней стенке станины расположены 
направляющие, по которым перемещается ка¬ 


ретка оригиналодержателя. Вместо оригина¬ 
лодержателя на каретку можно устанавливать 
диапозитивную приставку. 

Оригиналы освещаются дуговыми фонарями, 
подвешенными на двух раздвижных крон¬ 
штейнах. 

Открывание и закрывание объектива осущест¬ 
вляется с помощью лепесткового затвора как 
вручную, так и от фотоэлектрического экспози¬ 
метра. 

Фотоаппарат снабжен механизмом для ав¬ 
томатической наводки на резкость (инверсором), 
с помощью которого коробка матового стекла 
принудительно передвигается по направляющим 


6 * 
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станины при вертикальном перемещении ори¬ 
гиналодержателя, согласно заданному масштабу 
съемки. 

В коробке матового стекла смонтирован рас¬ 
тровый механизм. 

Кроме кассеты для стеклянных фотопластин, 
фотоаппарат имеет пневматическую кассету для 
фотопленок и кассету для контактных раст¬ 
ров*. Для работы с пневматической кассетой в 


* Пневматическая кассета для фотопленок и кассеты для 
контактных растров поставляются по особому требованию за¬ 
казчика. 


аппарате имеется специальный вакуум-насос, 
создающий вакуум в пневматической кассете. 
Величина вакуума в заданных пределах кон¬ 
тролируется электроконтактным вакууммет¬ 
ром. 

Привод каретки оригиналодержателя и короб¬ 
ки матового стекла осуществляется от электро¬ 
двигателя или вручную. Маховички и рукоятки 
управления фотоаппаратом расположены со 
стороны матового стекла, что обеспечивает 
удобство обслуживания. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат по матовому стеклу, мм 400X400 

Полезная площадь оригиналодержателя, мм 400X600 
Формат диапозитивной приставки для 

пластин, мм . 300X400 

Пределы изменения масштабов съемки . . От 2:5 
до 1,5:1 

Репродукционный объектив «Индустар 11» 
с зеркалом: 

фокусное расстояние, мм . 360 

светосила. 1:9 

Размеры применяемых растров, мм: 

прямоугольный. 300X400 

круглый (диаметром). 400 

Дуговые фонари: 

количество. 2 

мощность каждого, кет . 1,5 


Электродвигатели: 

привода аппарата: 

мощность, кет . 0,27 

число оборотов в минуту. 1410 

привода вакуум-насоса: 

мощность, кет . 0,6 

число оборотов в минуту .... 1410 

Габаритные размеры аппарата, мм: 

длина. 2030 

ширина.1015 

высота (при поднятом угольнике) . . . 2505 

Вес аппарата (без трансформаторов и вакуум- 

насоса), кг . 660 


Изготовитель — Одесский завод полиграфичес¬ 
ких машин. 
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ГОРИЗОНТАЛЬНЫЕ РЕПРОДУКЦИОННЫЕ ФОТОАППАРАТЫ 



Фотоаппарат ФГ2-М 



Фотоаппарат ФГЗ-М 

















Репродукционные аппараты презназначены 
для получения негативов и диапозитивов со 
штриховых и полутоновых, черно-белых п цвет¬ 
ных оригиналов. 

Горизонтальные репродукционные фотоаппа¬ 
раты выпускаются двух марок ФГ2-М и ФГЗ-М 
аналогичной конструкции, но различного фор¬ 
мата. 

Фотоаппарат состоит из штатива, камеры, 
оригиналодержателя с вакуум-насосом и осве¬ 
тителей. 

Штатив представляет собой жесткую кон¬ 
струкцию, установленную на четырех опорах, 
снабженных амортизаторами. По направляю¬ 
щим штатива перемещение каретки с оригина- 
лодержателем осуществляется от электродви¬ 
гателя или вручную. 

Камера аппарата состоит из коробки матового 
стекла, меха и стойки объектива, смонтирован¬ 
ных на постаменте поворотного типа. Стойку 
объектива и коробку матового стекла можно 
вручную перемещать по направляющим поста¬ 
мента. 

Фотоаппарат снабжен съемными оригинало¬ 
держателями: с пневматическим прижимом ори¬ 
гинала и деревянным без пневматического при¬ 
жима. Для зарядки пневматический оригина¬ 
лодержатель устанавливают в горизонтальное 
положение. 

Вакуум в полости оригиналодержателя соз¬ 
дается с помощью ротационного вакуум-насо¬ 
са. Величина вакуума в заданных пределах 


Контролируется автоматически элекТроКоптакт- 
ным вакуумметром. Деревянный оригпналодер- 
жатель предназначен в основном для съемки 
с зеркалом. Оригинал в этом случае прижимает¬ 
ся стеклом, закрепленным в нужном положении 
зажимами. 

Фотоаппарат снабжен диапозитивной при¬ 
ставкой, которая вставляется в направляющие 
рамы оригиналодержателя. 

В качестве осветителей используются дуго¬ 
вые фонари, которые устанавливаются на шар¬ 
нирных держателях, укрепленных на каретке 
оригиналодержателя. При перемещении ориги¬ 
налодержателя взаимное положение оригинала 
и осветителей сохраняется постоянным. 

Все управление фотоаппаратом в основном 
сосредоточено у коробки матового стекла. 

Для съемки с зеркалом камера фотоаппарата 
вместе с постаментом может быть повернута 
вокруг вертикальной осп на 90°. 

Фотоаппарат снабжен растровым механиз¬ 
мом. 

Фотоаппарат ФГЗ-М укомплектован основ¬ 
ной кассетой для фотопластин размерами до 
700x800 мм и малыми кассетами с адаптера¬ 
ми к ним для пластин размерами до 500 X 600 и 
300x400 мм. 

(Фотоаппарат ФГ2-М укомплектован основ¬ 
ной кассетой для фотопластин размерами до 
500 X 600 мм и малой кассетой с адаптером к 
ней для пластин размерами до 300 x400 мм. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


ФГ2-М ФГЗ-М 


ФГ2-М ФГЗ-М 


Наибольший формат по мато¬ 


вому стеклу, мм . 500 X 600 

Полезная площадь оригина¬ 
лодержателя, мм .... 900x 1050 


Пределы изменения масштабов 

съемки . От 2:1 

до 1:5 

Репродукционные объективы 
«ИндустарН» с зеркалом, 
вставными диафрагмами и 
фильтродержатолямп: 

фокусное расстояние, 
мм .450 и 600* 


светосила. 1:9 

Размеры применяемых раст- 

прямоугольный. 500x600 

круглый (диаметром). . 600 

Дуговые фонари: 


700 X 800 

1050X 1200 

От 2:1 
до 1:4 


000 и 750* 


700 X800 
800 


* Объективы с таким фокусным расстоянием поставляются 


количество. 4 

мощность каждого, кет 1,5 

Электродвигатели: 

привода оригиналодер¬ 
жателя: 

мощность, кет. . . 0,27 

число оборотов в 

милуту. 1400 

вакуум-насоса: 

мощность, кет . . 0,6 

число оборотов в 

минуту. 1400 

Габаритные размеры аппара- 


0,27 

1400 

0,6 

1400 


длина. . . 
ширина . . 
высота . . 
Вес аппарата, кг 


4020 4800 
1535 1700 
1920 2100 
1800 2200 


Изготовитель — Одесский завод полиграфиче¬ 
ских машин. 
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7 Полиграфические ма 


чертеж фотОс 



















































































ВЕРТИКАЛЬНЫЕ ЦЕНТРИФУГИ 



Центрифуга БЦ-1 


Центрифуги предназначены для нанесения на 
металлические пластины светочувствительного 
слоя и сушки его. 

Центрифуги выпускают двух марок БЦ-1 
и ЦОМ аналогичной конструкции, но различ¬ 
ного формата. 

Центрифуга состоит из корпуса, ротора, су¬ 
шильной системы и привода. 

На сварной станине смонтированы корпус из 
листового железа и привод ротора. Обрабаты¬ 



Цептрифуга ЦОМ 


ваемая пластина с помощью специальных зажи¬ 
мов закрепляется на лучах ротора центрифуги, 
который приводится во вращение от электро¬ 
двигателя постоянного тока через червячный 
редуктор. Электродвигатель получает питание 
от сети переменного тока через селеновый вы¬ 
прямитель. 

Скорость вращения ротора регулируется ав¬ 
тотрансформатором по вольтметру, отградуи¬ 
рованному в числах оборотов ротора. 
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Установленная пластина промывается во¬ 
дой с помощью специального разбрызгивателя. 
Затем пластину приводят во вращение, поли¬ 
вают светочувствительным раствором, который 
равномерно распределяется по поверхности, 
и сушат подогретым воздухом, подаваемым 


вентиляционной системой, смонтированной в 
нижней части корпуса. 

Равномерное распределение подаваемого воз¬ 
духа осуществляется специальным устройством, 
смонтированным на левой дверце центрифуги 
с внутренней стороны. Температура подавае¬ 
мого воздуха регулируется терморегулятором. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 



вц-1 

цом 


ВЦ- 1 

цом 

Наибольший размер пласти¬ 



число оборотов в 



ны, мм . 

1150X1400 

660 X 730 

минуту. 

2000 

2000 

Толщина пластины, мм. . . 

До 1 

До 1 

привода ротора: 



Пределы изменения скорости 



мощность, кет . 

0,3 

0,3 

вращения ротора, об/мин 

25 — 140 

25 — 140 

число оборотов в 



Продолжительность сушки од¬ 



минуту . 

1440 

1440 

ной пластины, мин . . . 

До 5 

До 8 

Габаритные размеры центри¬ 



Пределы регулирования тем¬ 



фуги, мм: 



пературы воздуха, подавае¬ 



длина . 

1280 

765 

мого на пластины, С 

00—50 

30—80 

ширина . 

2100 

1160 

Электронагреватели: 



высота . 

2420 

1730 

количество. 

8 

6 

Вес центрифуги, кг ... . 

400 

250 

мощность, кет .... 

3,2 

2,4 




Электродвигатели: 






привода вентилятора: 



Изготовитель — Одесский 

завод полиграфиче- 

мощность, кет . . 

0,08 

0,08 

ских машин. 
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ОСВЕТИТЕЛЬНЫЕ УСТАНОВКИ 



Осветительные установки предназначены для 
освещения копировальных рам. 

Установка РСК имеет четыре дуговых фонаря 
бокового света, смонтированных на штангах, 
совершающих сложное поступательное движение 
в вертикальной плоскости. 

Привод штанг осуществляется от индиви¬ 
дуального электродвигателя через редуктор и 
цепную передачу. 

Установка РСК-4 имеет четыре неподвижных 
дуговых фонаря бокового света, смонтированных 
на кронштейнах и расположенных в вершинах 
квадрата со стороной 920 мм. 


Дуговые фонари питаются от сети перемен¬ 
ного тока через индивидуальные реактивные 
трансформаторы. 

Трансформаторы и щит управления электро¬ 
оборудованием смонтированы на сварном остове. 

Конструкция осветительной установки РСК 
позволяет установить дополнительно четыре ду¬ 
говых фонаря ДФ-4, направленных в противо¬ 
положную сторону по отношению к основным. 
В этом случае осветительная установка может 
быть помещена между двумя копировальными 
рамами и использована для одновременного осве¬ 
щения обеих рам. 
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ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольший размер копиру¬ 
емого монтажа негативов 
или диапозитивов, мм . . . 1150X1400 
Дуговые фонари: 

количество. 4 

сила тока каждого, и 50 

напряжение на каж¬ 
дом, в . 25 

мощность каждого, кет. 1,25 

Реактивные трансформаторы: 

количество. 4 

мощность каждого, ква 1,5 


Эл ектродв игатель: 

мощность, кет .... 0,6 0,6 

число оборотов в минуту 1 440 1440 

Габаритные размеры установ- 


длина . . . 
ширина . . . 
высота . . . 
Вес установки, кг 


1 600 1 080 
1000 360 

1 670 1'500 

570 ‘250 


Изготовитель —Одесский завод полиграфиче¬ 
ских машин. 




Установочный чертеж РСК 
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ДУГОВОЙ ФОНАРЬ 



Дуговой фонарь бокового света предназна¬ 
чен для освещения копировальных рам и ори¬ 
гиналодержателей горизонтальных репродук¬ 
ционных фотоаппаратов. 

Питание фонаря осуществляется от сети пе¬ 
ременного тока. Регулирование углей произ¬ 
водится автоматически при помощи специаль¬ 
ного электромагнитного регулятора. 

Угли закрепляются в угледержателях при 
помощи барашков. 

Дуговой фонарь устанавливается на верти¬ 
кальном штативе*. Отклонение фонаря от вер¬ 
тикали не должно превышать 5°. 

При эксплуатации фонарей необходимо учи¬ 
тывать, что электромагнитный регулятор рас¬ 


* Штатив г фонарем не поставляется. 


считан на небольшое напряжение. Если при 
включении фонаря по какой-либо причине не 
происходит сближения углей до касания и обра¬ 
зования дуги, то фонарь нужно немедленно от¬ 
ключить от сети во избежание выхода из строя 
электромагнитного регулятора. 

Включение фонаря в сеть напряжением 220 
или 380 в производится через реактивный 
трансформатор ТРД или с помощью последо¬ 
вательно включенных балластных сопротивле¬ 
ний. 

Например, в случае включения четырех фо¬ 
нарей в сеть напряжением 220 в они включают¬ 
ся последовательно, а остаток напряжения га¬ 
сится на сопротивлениях ЯС 101/105; 4,2 ом; 
35 а. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Рабочий режим: 

сила тока, а . . 50 

напряжение, в . 25 

Диаметр углей «Экстра-Эффект», мм. . . 16 

Изготовитель — Одесский завод полиграфиче¬ 
ских машин. 
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8 Полиграфические Машины 
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ЭЛЕКТРОННО-ГРАВИРОВАЛЬНЫЙ АВТОМАТ 




Автомат предназначен для изготовления тоно¬ 
вых клише с линейной структурой печатающих 
элементов, а также некоторых видов штрихо¬ 
вых клише. Автомат позволяет производить сту¬ 
пенчатое изменение масштаба с диапазоном 
0,5-2. Число ступеней (градации) составляет 
примерно 6—7 на увеличение и столько же на 
уменьшение в каждой линиатуре. 


Клише изготовляется на цинке и пластмассе 
с черно-белых оригиналов. 

Автомат состоит из станины, двух цилиндров, 
развертывающего и гравирующего устройств, 
пульта управления и привода. 

Формная пластина и материал закрепляются 
на двух синхронно вращающихся цилиндрах. 

Оригинал закрепляется на левом цилиндре 
прозрачной пленкой, а материал клише — на 
правом цилиндре специальными раздвижными 
планками. Позади цилиндра с оригиналом рас¬ 
положено развертывающее устройство (фото¬ 
головка), преобразующее световую энергию пуч¬ 
ка света, отраженного от оригинала, в пропор¬ 
циональную по величине энергию электриче¬ 
ского тока. Ток фотоголовки усиливается 
специальным функциональным усилителем и по¬ 
дается в гравирующее устройство, расположен¬ 
ное позади цилиндра с закрепленным материа¬ 
лом. При вращении цилиндров развертывающее 
и гравирующее устройства перемещаются на¬ 
встречу друг другу вдоль образующей цилинд¬ 
ров; при этом развертывающее устройство точ¬ 
ка за точкой просматривает оригинал, гравирую¬ 
щее устройство обрабатывает поверхность ма¬ 
териала клише, вырезая линии, глубина и ши¬ 
рина которых зависят от тональности ориги¬ 
нала. 

Изменения масштаба изображения на клише 
относительно оригинала достигается сменой 
цилиндров разных диаметров развертывающего 
и режущего механизмов, а также соответствен¬ 
ным регулированием величины подачи каретки. 

Вся электронная схема автомата построена 
по блочному принципу, что облегчает осмотр 
и ремонт. 

Применение автомата позволяет изготовлять 
клише, минуя сложные цинкографские процес¬ 
сы. 


ТІ'\ ним III, \ Я X А РАКТЕРИСТИКА 


Наибольший формат заготовки, мм . . 200X500 
Наибольший формат клише, мм . ... 200X390 
Толщина материала, мм: 

металла. До 1 

пластмассы. До 2,5 

Линиатура растра, линий/см .24—180 

Скорость резания (окружная скорость 

цилиндров), м/мин . 9,7 


Потребляемая мощность, кет . 1 

Габаритные размеры автомата, мм: 

длина . 1210 

ширина. 550 

высота. 1200 

Вес автомата, кг . 430 


Изготовитель — Одесский завод полиграфических 
машин. 
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ЦИНКОРУБИЛЬНЫЙ СТАНОК 



Станок предназначен для разрезания метал¬ 
лических формных пластин на части требуемых 
размеров. 

Станок состоит из станины, стола, нижней и 
верхней траверс с закрепленными на них но¬ 
жами и привода. 

Пластину укладывают на стол, подводят к 
упорной планке, обеспечивающей ее установку 
под углом 90° к линии реза, и подают под верх¬ 
ний нож. 


Привод верхней траверсы с ножом осущест¬ 
вляется от электродвигателя через маховик и 
однооборотную муфту. Включение муфты про¬ 
изводится ножной педалью. 

На станке имеется рукоятка для переклю¬ 
чения машины с одноразового резания на много¬ 
кратное, при котором возвратно-поступатель¬ 
ное перемещение траверсы совершается непре¬ 
рывно при нижнем положении педали. 

Для обеспечения безопасности работы на сто¬ 
ле укреплена специальная защитная планка. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольшая ширина разрезаемых плас¬ 
тин, мм . 650 

Толщина разрезаемых пластин, мм ... До 2 
Время двойного хода верхнего ножа, сек 0,6 
Предел регулировки стола по высоте, мм 4 

Угол наклона верхнего ножа, град ... 2 

Электродвигатель: 

мощность, кет . 1 

число оборотов в минуту. 930 


Габаритные размеры станка, мм: 


длина. 735 

ширина. 1080 

высота. 1120 

Вес станка, кг . 450 


Изготовитель — Ейский завод полиграфиче¬ 
ского оборудования «Молот». 
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ОБОРУДОВАНИЕ СТЕРЕОТИПНЫХ ЦЕХОВ 
























































































ГИДРАВЛИЧЕСКИЙ ПРЕСС ДЛЯ ТИСНЕНИЯ МАТРИЦ 



Пресс предназначен для горячего и холод¬ 
ного тиснения картонных матриц с форм высо¬ 
кой печати. 

Пресс состоит из станины, двух прессовых 
плит, двух вспомогательных столов, механиз¬ 
мов гидравлической системы, включающих гид¬ 
равлический (масляный) насос и цилиндр с 
двухступенчатым поршнем, и привода. 

Верхняя прессовая плита неподвижно ук¬ 
реплена в вехней части станины, нижняя за¬ 
креплена на двухступенчатом поршне. 

Вспомогательные металлические столы жест¬ 
ко соединены с нижней прессовой плитой. 

Оригинальную форму (набор и клише), смон¬ 
тированную в заключной раме, устанавливают 
на вспомогательный стол пресса. После осмот¬ 
ра и очистки формы на нее накладывают матрич¬ 
ный материал и соответствующую настилку. 

Подготовленную к тиснению форму пере¬ 
двигают на нижнюю прессовую плиту. После 
включения пресса масло с помощью гидро¬ 
насоса нагнетается под двухступенчатый пор¬ 
шень. Под давлением масла поршень с нижней 


плитой поднимается и прижимает форму с мат¬ 
ричным материалом к верхней прессовой 
плите. 

По достижении в гидросистеме заданного 
давления дальнейшее повышение его автома¬ 
тически прекращается. 

Необходимое наибольшее давление задается 
соответствующей установкой стрелки на элек- 
троконтактном манометре, а давление для вы¬ 
держки матрицы во время высушивания регули¬ 
руется специальным пружинным регулятором. 

Верхняя и нижняя плиты пресса нагревают¬ 
ся трубчатыми элетронагревателями, которые 
расположены внутри полых плит, заполнен¬ 
ных водой. К верхней плите крепится пластина 
с прорезями, предназначенными для отвода пара 
при высушивании матрицы. 

Давление пара в полостях плит устанавли¬ 
вается и контролируется с помощью электро- 
контактного манометра. 

Вспомогательные столы пресса имеют спе¬ 
циальные устройства для охлаждения проточ¬ 
ной водой. 
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ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольшее усилие, т .400 

Размеры прессовых плит, мм: 

нижней. . . . . 800x620 

верхней. 780X585 

Наибольшее расстояние между прессовыми 

плитами, мм . 66 

Размеры каждого вспомогательного стола, мм 800 X 695 
Расстояние от основания пресса до поверхно¬ 
сти вспомогательного стола, мм . 950 

Время, необходимое для достижения макси¬ 
мального давления, сек .15—20 

Электронагреватели: 
нижней плиты: 

количество. 8 

мощность каждого, кет . 0,9 


верхней плиты: 

количество. 4 

мощность каждого, кет . 0,9 

Общая мощность электронагревателей, кет 10,8 
Электродвигатель: 

мощность, кет . 2,8 

число оборотов в минуту.1420 

Габаритные размеры пресса, мм: 

длина.2010 

ширина.1420 

высота.1670 

Вес пресса, кг . 5500 


Изготовитель — Шадринский завод полигра¬ 
фических машин. 
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ГИДРАВЛИЧЕСКИЙ ПРЕСС ДЛЯ ТИСНЕНИЯ МАТРИЦ 



МП-150 


Пресс предназначен для горячего и холод¬ 
ного тиснения картонных матриц с форм высо¬ 
кой печати. 

Пресс состоит из станины, двух прессовых 
плит, вспомогательного стола, маханизмов гид¬ 
равлической системы и привода. 

Литая станина пресса имеет цилиндриче¬ 
ские полости, в которые входят малый и боль¬ 
шой поршни, несущие нижнюю плиту. 

На четырех колоннах, прикрепленных к ста¬ 
нине, сверху смонтирована траверса с верхней 
плитой и дополнительной пластиной с проре¬ 
зями, предназначенными для отвода пара при 
высушивании матрицы. 

Принцип работы пресса следующий. На под¬ 
готовленную к матрицированию форму накла¬ 
дывается матричный картон и соответствующая 
настилка, после чего форма задвигается под 
верхнюю плиту. После пуска электродвигате¬ 


ля управление прессом производится при помо¬ 
щи рукоятки, которой осуществляется включе¬ 
ние и выключение пресса. 

Гидравлический (масляный) насос, приво¬ 
димый в действие от электродвигателя, обесге- 
чивает подъем нижней плиты и давление при 
тиснении, которое контролируется электро- 
контактным манометром. Необходимое давление 
задается установкой стрелки на электрокон- 
тактном манометре. По достижении в гидросисте¬ 
ме заданного давления дальнейшее повышение 
его автоматически прекращается. 

В случае тиснения матрицы горячим спосо¬ 
бом после необходимой выдержки давление 
снижается и производится сушка матрицы. 

Нижняя плита пресса снабжена электро¬ 
нагревателями. Температура плиты устанав¬ 
ливается и контролируется при помощи ртут¬ 
ного терморегулятора. 





К станине пресса прикреплен вспомогатель¬ 
ный стол, на котором имеется нож для обрезки 
матричного картона. 


В случае необходимости на противополож¬ 
ной стороне пресса может быть прикреплен 
второй вспомогательный стол. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольшее усилие, т .150 

Размеры верхней и нижней прессовых плит, 

мм . 585X475 

Наибольшее расстояние между прессовыми 

плитами, мм . 50 

Размеры вспомогательного стола, мм . . .585X530 
Расстояние от основания пресса до поверхно¬ 
сти вспомогательного стола, мм . 904 

Время, необходимое для достижения макси¬ 
мального давления, сек .15—20 

Электронагреватели нижней плиты: 

количество. 6 

общая мощность, кет . 2,4 


Электродвигатель: 

мощность, кет . 1,7 

число оборотов в минуту.1420 

Габаритные размеры пресса, мм: 

длина (с одним столом).1280 

длина (с двумя столами).1635 

ширина.998 

высота.1390 

Вес пресса (с одним столом), кг .1500 


Изготовитель — Шадринский завод полиграфи¬ 
ческих машин. 
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ГИДРАВЛИЧЕСКИЙ ПРЕСС ДЛЯ ТИСНЕНИЯ ПЛАСТМАССОВЫХ МАТРИЦ 



Пресс предназначен для тиснения с форм 
высокой печати пластмассовых матриц, приме¬ 
няемых для наращивания гальваноотложений, 
а также может быть использован для тиснения 
картонных матриц. 

Пресс состоит из станины, двух прессовых 
плит, двух вспомогательных столов и гидро¬ 
привода. 

Верхняя неподвижная прессовая плита при¬ 
креплена к траверсе, которая смонтирована 
на четырех вертикальных колоннах. Литая 
станина пресса имеет цилиндрические полости, 
в которые входит двуступенчатый поршень, 
несущий нижнюю плиту. 

Форма, нагретая в нагревательном устрой¬ 
стве СМИ вместе с листом винипласта и соответ¬ 
ствующей настилкой, передвигается под пресс. 
После включения электродвигателя гидрона¬ 
соса управление производится рукояткой, рас¬ 
положенной с правой стороны пресса. При 
одном из крайних положений рукоятки про¬ 
исходит нагнетание масла под поршень и 
подъем нижней плиты. При среднем положении 
рукоятки гидронасос работает вхолостую. При 
переводе рукоятки во второе крайнее положе¬ 
ние открывается спускной клапан, и поршень 
вместе с нижней плитой опускается. Давление 


контролируется при помощи одного из двух 
электроконтактных манометров, установленных 
на прессе. Один из манометров рассчитан на 
давление до 40 атм, второй — на давление 
свыше 40 атм. Необходимое давление задается 
установкой стрелки на электроконтактном ма¬ 
нометре. По достижении в гидросистеме уста¬ 
новленного давления дальнейшее повышение его 
автоматически прекращается. 

Нижняя прессовая плита снабжена электро¬ 
нагревателями. Температура плиты устанав¬ 
ливается и контролируется при помощи ртут¬ 
ного терморегулятора. 

Прессовые плиты и вспомогательные столы 
имеют водяное охлаждение. 

ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольшее усилие, т . 150 

Размеры нижней и верхней прессовых плит, 

мм . 730X585 

Наибольшее расстояние между прессовыми 

плитами, мм . 50 

Размеры каждого вспомогательного стола, мм 730X 640 
Расстояние от основания пресса до поверхно¬ 
сти вспомогательного стола, мм .... 908 






Время, необходимое для достижения наиболь¬ 


шего давления, сек .7—8 

Электронагреватели нижней плиты: 

количество... 6 

общая мощность, кет . 5,4 

Электродвигатель: 

мощность, кет . 1,7 

число оборотов в минуту.1420 


Габаритные размеры пресса, мм: 


длина.1920 

ширина.ИОО 

высота.1465 

Вес пресса, кг . 2500 


Изготовитель — Шадринский завод полиграфи¬ 
ческих машин. 
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НАГРЕВАТЕЛЬНОЕ УСТРОЙСТВО 



Нагревательное устройство предназначено 
для нагрева формы и вишшластных пластин 
перед тиснением матрицы в прессе. 

Устройство состоит из сборной станины и 
двух нагревательных плит. Нижняя плита 
неподвижная, верхняя — откидная. 

Подвижная плита фиксируется в откинутом 
положении. 

Плиты нагреваются электронагревателями. 

Температура верхней и нижней плит уста¬ 
навливается и контролируется при помощи 
ртутного терморегулятора. 

Нагревательное устройство предназначено 
для использования вместе с прессом СПТ. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 

Рабочая площадь плит, мм . 730X550 

Наибольшая температура нагрева плит, С 1 . 170 

Время, необходимое для предварительно¬ 
го нагрева плит до температуры 170°, мин 50—60 


Наибольшее расстояние между плитами, мм 35—40 


Расстояние от основания устройства до по¬ 
верхности нижней нагревательной плиты, мм 908 
Электронагреватели: 
нижней плиты: 

количество. о 

мощность каждого, кет . 0,5 

верхней плиты: 

количество. о 

мощность каждого, кет . 0,5 

Общая мощность электронагревателей, кет 6 
Габаритные размеры устройства, мм: 

длина.юзо 

ширина. 850 

высота (с открытой крышкой) .... 1830 

Вес устройства, кг . 500 


Изготовитель — Шадринский завод полиграфи¬ 
ческих машин. 
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МАТРИЧНО-СУШИЛЬНОЕ УСТРОЙСТВО 



Устройство предназначено для высушивания 
картонных матриц. 

Устройство состоит из станины, сушильного 
шкафа и оборудования для нагрева воздуха 
в шкафу. 

Работа сушильного устройства основана на 
принудительной циркуляции подогретого возду¬ 
ха внутри сушильного шкафа. 

В нижнюю часть шкафа вмонтирована полу¬ 
круглая камера, в которую помещается матри¬ 
ца, подлежащая высушиванию. Полки, рас¬ 
положенные в верхней части шкафа, служат 
для предварительной подсушки или хранения 
высушенных матриц. 

В шкафу установлен вентилятор, приводи¬ 
мый в действие электродвигателем. Воздух 
внутри шкафа нагревается электронагревате¬ 
лями; температура его регулируется автома¬ 
тически. Кроме того, для контроля за темпе¬ 
ратурой воздуха в камере имеется термометр, 
шкала которого находится снаружи шкафа. 

Устройство может быть изготовлено в дру¬ 
гом варианте: с газовым обогревом без термо¬ 
регулятора. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 

Наибольший размер высушиваемой матрицы, 

мм . 595X425 

Температура, необходимая для сушки мат¬ 


риц, С°. 170 

Продолжительность сушки матрицы, мин 1,5—2 
Электронагреватели: 

количество. 8 

мощность каждого, кет .0,475 

общая мощность, кет . 3,8 

Электродвигатель: 

мощность, кет .0,27 

число оборотов в минуту.1410 

Габаритные размеры устройства, мм: 

длина. 750 

ширина. 700 

высота.1630 

Вес устройства, кг . 200 


Изготовитель — Одесский завод полиграфиче¬ 
ских машин. 


10 Полиграфические машины 


73 
















74 





























АВТОМАТ ДЛЯ ОТЛИВКИ ГАЗЕТНЫХ СТЕРЕОТИПОВ 



Автомат предназначен для отливки круглых 
стереотипов к газетным ротационным печатным 
машинам. Автомат является модернизированной 
моделью автомата ОГА. 

Все технологические операции в автомате, 
кроме загрузки сплава в котел, закрепления и 
съема матрицы, выполняются автоматически. 

Автомат состоит из станины, отливной фор¬ 
мы, плавильного котла, механизмов перемеще¬ 
ния формы, поворота крана и выталкивания 
стереотипов, системы охлаждения отливной фор¬ 
мы и привода. 

Отливная форма образуется сердечником и 
чашей. Матрицу укладывают в чашу и закреп¬ 
ляют верхней и нижней зажимными планками 


подходят к литнику, образуя отливную форму. 
После этого кран открывается и форма запол¬ 
няется сплавом из котла (под гидростатическим 
давлением столба сплава в котле). Одновремен¬ 
но во внутренних полостях сердечника и чаши 
начинает циркулировать вода. Под действием 
интенсивного охлаждения сплав в форме быстро 
затвердевает. Периоду заполнения формы и 
охлаждения сплава соответствует выстой ав¬ 
томата. После выстоя, продолжительность ко¬ 
торого регулируется посредством реле времени, 
включается привод и кран закрывается. Затем 
форма открывается и стереотип выводится в 
сторону. 

Автомат может быть настроен на непрерыв- 


и боковыми полукольцами. При включении jjlUr.ji ную отливку стереотипов с одной матрицы, 
автомата сердечник и чаша последовательнолШМШПосле отливки необходимого количества сто- 
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реотипов происходит автоматическое выключе¬ 
ние фрикционной муфты. 

Сплав в котле плавится электронагревате¬ 
лями. Температура сплава регулируется ртут¬ 
ным терморегулятором. Автомат имеет систему 


электроблокировки, связанную с поплавковым 
устройством в котле, которая отключает элект¬ 
ронагреватели, когда уровень сплава опустится 
ниже допустимого. Котел снабжен устройством 
для перемешивания сплава. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Размеры отливаемых стереотипов: 

наружный диаметр, мм . 372 

ширина по образующей, мм . 408 

длина наружной дуги, мм . 570 

толщина, мм .11,25 

угол торцовых фасок, град . 45 

Емкость котла, кг . 2500 

Рабочая температура сплава в котле, °С . . . 280—300 
Точность регулирования температуры сплава в котле, 

°С.±5 

Время, необходимое для разогрева сплава до 

рабочей температуры, ч . 3 

Производительность стереотипов в минуту . 2 

Электронагреватели: 

количество. 6 

мощность каждого, кет . 4 


горловины: 

количество. 2 

мощность каждого, кет . 2 

Общая мощность электронагревателей, кет , , 28 

Электродвигатели: 

привода автомата: 

мощность, кет .2,8 

число оборотов в минуту.1420 

устройства для перемешивания сплава: 

мощность, кет .0,6 

число оборотов в минуту.1410 

Габаритные размеры автомата, мм: 

длина. 2730 

ширина. 2405 

высота. 2500 

Вес автомата, кг . 6000 


Изготовитель — Рыбинский завод полиграфиче¬ 
ских машин. 
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СТЕРЕОТИПНЫЙ ОТЛИВНОЙ ПОЛУАВТОМАТ 



Полуавтомат предназначен для отливки по¬ 
лукруглых стереотипов к малой ротационной 
газетной печатной машине ПРГ. 

Полуавтомат состоит из станины, отливной 
и охлаждающей систем, привода отливной 
системы и газоотвода. 

В отливную систему входит котел с шибер¬ 
ным устройством и форма, которая образуется 
сердечником и чашей. Сердечник жестко сое¬ 
динен с горловиной котла, а чаша шарнирно — 
с отливной системой. Чаша откидывается для 
укладки матриц и извлечения отлитого стерео¬ 
типа. 


После того как матрицу уложат в чашу, ее 
закрепляют верхней зажимной планкой, откид¬ 
ными полукольцами (по бокам) и нижней план¬ 
кой. Затем форму закрывают, накидывают за¬ 
порные крюки на пальцы, закрепленные в 
сердечнике, и включают электродвигатель. 

Движение от электродвигателя к отливной 
системе передается через клиноременную пере¬ 
дачу, червячный редуктор и цилиндрическую 
зубчатую пару. Д 

Во время поворота отливной системы в ра¬ 
бочее положение шибер перекрывает литнико¬ 
вую щель. Когда отливная система займет 
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рабочее положение, рукояткой рычажного 
механизма поднимают шибер и форма запол¬ 
няется стереотипным сплавом. Поскольку сплав 
поступает только из нижних слоев, то шлаки, 
находящиеся на поверхности, в форму не по¬ 
падают. 

Через некоторое время поворотом рукоятки 
шибер опускают, в результате чего сплав, 
незатвердевший полностью в форме, отделяется 
от сплава, находящегося в котле. Отлитый 
стереотип вместо обычной гузки имеет прилив 
шириной 15 мм, ровно обрезанный шибером. 

Для охлаждения стереотипа в полость сер¬ 
дечника подается проточная вода. Клапан, 
регулирующий подачу воды в форму, управ¬ 
ляется автоматически. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ 


Размеры отливаемых стереотипов: 

наружный диаметр, мм .263 

ширина по образующей, мм .273 

длина наружной дуги, мм .400 

толщина (при нормальной толщине матрицы 

0,5 лілі), мм .9,2 

угол торцовых фасок, град .45 

Емкость плавильного котла, кг .250 

Рабочая температура сплава в котле, С . . . 280—300 

Точность регулирования температуры спла¬ 
ва в котле, °С.* * аДр S 

Время, необходимое для разогрева сплава до 
рабочей температуры, ч . 2 

Продолжительность отливки одного стереоти¬ 
па, мин .2—3 


Электронагреватели: 


После охлаждения стереотипа отливная си¬ 
стема возвращается в исходное положение, 
форма открывается и стереотип извлекается 
из чаши. 

Управление электродвигателем осуществля¬ 
ется с помощью трех кнопок станции управле¬ 
ния «пуск», «реверс» и «стоп». Выключение 
электродвигателя в конце рабочего цикла авто¬ 
мата производится автоматически при помощи 
конечного выключателя. 

Плавление сплава, а также нагревание гор¬ 
ловины осуществляется электронагревателями. 

Температура сплава в котле и температура 
горловины регулируется при помощи двух 
ртутных терморегуляторов. 


котла: 

количество. 6 

мощность каждого, кет . 0,9 

горловины: 

количество. 2 

мощность каждого, кет . 1,2 

Общая мощность электронагревателей, кет 7,8 

Электродвигатель: 

мощность, кет . 0,6 

число оборотов в минуту.1410 

Габаритные размеры полуавтомата, мм: 

длина (при открытой форме) .... 1300 

длина (при закрытоіі форме) .... 960 

ширина .1140 

высота (со стойкой для металдорукава 

газоотвода) . 3060 

Вес полуавтомата, кг . 620 


Изготовитель — Рыбинский завод полиграфиче¬ 
ских машин. 
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СТЕРЕОТИПНЫЙ ОТЛИВНОЙ ПОЛУАВТОМАТ 



Полуавтомат предназначен для отливки 
круглых стереотипов и заливки гальваноотло¬ 
жений к ротационной листовой машине высокой 
печати ПРЛ. 

Полуавтомат состоит из станины, отливной 
и охлаждающей систем, электропривода и га¬ 
зоотвода. 

Отливная система состоит из котла и формы. 
Форма образуется сердечником и чашей, шар¬ 
нирно соединенной с отливной системой. Чаша 
открывается для укладки матрицы и извлече¬ 
ния отлитого стереотипа или гальваностерео¬ 
типа. 

Матрица закрепляется в чаше верхней за¬ 
жимной планкой, полукольцами (по бокам) 
и нижней планкой. 

Перед закреплением гальваноотложения в 
нем пробиваются отверстия, при помощи кото¬ 
рых оно фиксируется в чаше. Фиксирующие 
штифты, расположенные в нижней части чаши, 


выводятся поворотом рукоятки. На противо¬ 
положной стороне гальваноотложения прикле¬ 
ивается полоса плотной бумаги. Гальваноотло¬ 
жение надевается на штифты, а полоса бумаги 
заправляется под переднюю планку и зажимает¬ 
ся ею. По бокам гальваноотложение закреп¬ 
ляется раздвижными полукольцами аналогично 
матрице. Возможна менее точная установка 
гальваноотложения в чаше без фиксации штиф¬ 
тами. 

После того как матрица или гальваноотло¬ 
жение уложены в чашу и закреплены, форму 
закрывают и запирают. 

Затем включают электродвигатель, движение 
от которого передается к отливной системе 
через клиноременную передачу, червячный ре¬ 
дуктор и цилиндрическую зубчатую пару. 

Отливная система поворачивается в рабочее 
положение. Одновременно с этим автоматиче¬ 
ски включается охлаждение сердечника. После 


\ [ Полиграф* 
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охлаждения Стереотипа отливная система воз¬ 
вращается в исходное положение, форму откры¬ 
вают и стереотип или гальваностереотип извле¬ 
кают из чаши. 

Благодаря тому, что полукольца можно 
сдвигать и раздвигать вдоль чаши, возможна 
отливка стереотипов и гальваностереотипов раз¬ 
личной ширины (при неизменной длине по 
Дуге). 

Управление электродвигателем осуществ¬ 
ляется с помощью трех кнопок: «вперед», 
«назад» и «стоп». 

Выключение электродвигателя в крайних 


положениях производится автоматически при 
помощи конечных выключателей. 

Плавление сплава, а также нагревание гор¬ 
ловины осуществляются электронагревателями. 
Температура сплава в котле и температура 
горловины регулируются автоматически. Для 
нагрева формы перед заливкой гальваноотло¬ 
жения к станку прилагается съемный электро¬ 
нагреватель, который укладывается в полость 
формы. 

По требованию заказчика вместе с полуав¬ 
томатом поставляется приспособление для про¬ 
сечки отверстий в гальваноотложениях. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Размеры отливаемых стереотипов и гальвано¬ 


стереотипов: 

наружный диаметр, мм: 

стереотипа. 450 

гальваностереотипа. 451 

ширина по образующей, мм . 163—537 

длина наружной дуги (без прилива), мм 417 
толщина, мм: 

стереотипа. 7,9 

гальваностереотипа. 8,4 

угол торцовых фасок, град . 45 

Емкость плавильного котла, кг . 450 

Электронагреватели: 

котла: 

количество. 3 

мощность каждого, кет . 2 

горловины: 

количество. 2 

мшцность каждого, кет . 1 


Общая мощность электронагревателей, кет 8 


Рабочая температура сплава в котле, '"С 280—300 

Точность регулирования температуры сплава 

в котле, с С. ±5 

Время, необходимое для разогрева сплава до 

рабочей температуры, ч . 3 

Продолжительность отливки, мин: . 

одного стереотипа. 3 

одного гальваностереотипа. 5 

Электродвигатель: 

мощность, кет . 0,6 

число оборотов в минуту. 930 

Габаритные размеры полуавтомата, мм: 

длина.1400 

ширина.1600 

высота (со стойкой для металлорукава 

газоотвода) . 2700 

Вес полуавтомата, кг. ..1400 


Изготовитель — Одесский завод полиграфиче¬ 
ских машин. 
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ПОЛУАВТОМАТ ДЛЯ ОТЛИВКИ ПЛОСКИХ СТЕРЕОТИПОВ 



Полуавтомат предназначен для отливки 
плоских цицерных стереотипов. 

Полуавтомат состоит из станины, котла, 
отливной формы и привода. 

Отливная форма образуется двумя плитами 
(одна из них подвижная), боковыми и нижней 
планками. Подвижная плита поворачивается 
в горизонтальное положение для укладывания 
матрицы в форму и извлечения из нее отлитого 
стереотипа. 

Для перемещения подвижной плиты и замы¬ 


кания формы служит электропривод полуавто¬ 
мата. При достижении подвижной плитой край¬ 
них положений электропривод автоматически 
выключается. 

Форма заполняется стереотипным сплавом 
через кран котла, расположенный выше формы. 
Кран открывают и закрывают вручную. 

Плавление сплава в котле и обогрев отлив¬ 
ной формы осуществляются электронагрева¬ 
телями. Температура сплава и температура 
формы регулируется автоматически. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Размеры отливаемых стереотипов, мм: 

наибольший.500 X 320 

наименьший.300Х 160 

толщина.4,7* 

Емкость плавильного котла, кг . 300 

Рабочая температура сплава в котле, L C . . .280—300 
Точность регулирования температуры сплава 

в котле, с С. І5 

* Ростовые планки для отливки стереотипов толщиной 


25,3 мм поставляются по особому требованию заказчика. 


Время, необходимое для разогрева сплава до 


рабочей температуры, ч . 3 

Электронагреватели: 

котла: 

количество. 3 

мощность каждого, кет . 2 

формы: 

количество. 6 

мощность каждого, кет . 0,4 

Общая мощность электронагревателей, кет 8,4 
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Продолжительность отлипни одного стереоти¬ 
па, мин . 1,5 

Электродвигатель: 

мощность, кет . 0,27 

число оборотов в минуту. 1400 

Габаритные размеры полуавтомата, мм: 


длина (при открытой форме). 1G00 

ширина.1100 

высота.1650 

Вес полуавтомата, кг .1200 


Изготовитель — Одесский завод полиграфиче¬ 
ских машин. 
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ОТРЕЗНОЙ СТАНОК 



Станок предназначен для отрезания прилива 
от стереотипов, разрезания ротационных и 
плоских стереотипов на части и рубки цинковых 
пластин. 

В направляющих станины станка движется 
ползун, в верхней части которого укреплен 
нож. Неподвижный нож закреплен на передней 
стенке станины. Ползун приводится в движение 
от кулачкового вала через муфту включения. 

После пуска электродвигателя и установки 
стереотипа в нужное положение привод ножа 


включают нажатием на педаль. При этом нож 
совершает рабочее движение вниз, возвращает¬ 
ся в исходное положение и останавливается. 
Для повторного включения привода ножа не¬ 
обходимо вновь нажать на педаль. 

При разрезании плоских стереотипов отре¬ 
занная часть падает на задний стол. В случае 
отрезания прилива от стереотипа задний стол 
отводится в нерабочее положение и отрезанный 
прилив попадает в приемник. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольшая длина реза, мм . 540 

Наибольшая толщина разрезаемого стерео¬ 
типа, мм . 12 

Рабочее давление станка, т . 15 

Электродвигатсл ь: 

мощность, кет . 1 

число оборотов в минуту. 810 


Габаритные размеры станка, мм: 


длина. 740 

ширина. 870 

высота.1420 

Вес станка, кг . 600 


Изготовитель — Одесский невод полиграфиче¬ 
ских машин. 
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ДИСКОВАЯ ПИЛА 



Станок предназначен для разрезания на 
части плоских стереотипов, листового цинка 
и деревянных досок-подставок под клише. 

Станок состоит из станины, дисковой пилы, 
шпиндель которой находится внутри станины, 
стола и привода. 

Обрабатываемое изделие укладывают на стол 
и вручную подают к дисковой пиле, выступаю¬ 
щей над поверхностью стола. Наличие пере¬ 
ставного упора позволяет отрезать пластины 
различной ширины. Стол с помощью винтов 


может быть повернут вокруг горизонталь¬ 
ной оси, что позволяет изменять величину 
выступающей над поверхностью стола части 
пилы. 

Шпиндель дисковой пилы получает враще¬ 
ние от электродвигателя через ременную пе¬ 
редачу. Электродвигатель подвешивается на 
нижней части станины и своим весом натяги¬ 
вает ремень. 

Специальное ограждение защищает работаю¬ 
щего от стружки. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольшая толщина разрезаемых изделий, 


стереотипов.25,3 

цинковых листов. 3 

деревянных подставок под клише. . . 30 

Размеры стола, мм . 800X800 

Размеры дисковой пилы, мм: 

диаметр. 200 

толщина: 

для металла. 3 

для дерева. 1,4 

Число оборотов дисковой пилы в минуту. . . 17(10 

Скорость резания, м/мин . 1070 


Электродвигател ь: 

мощность, кет . 1,2 

число оборотов в минуту.1410 

Габаритные размеры станка, мм: 

длина (при откинутом защитном ог¬ 
раждении) .1315 

ширина. 800 

высота (при поднятом в вертикальное 

положение столе ). 1510 

Нес станка, кг . 250 


Изготовитель — Одесский завод полиграфиче¬ 
ских машин. 


88 
















12 Полиграфические машины 


























































КОМБИНИРОВАННЫЙ СТЕРЕОТИПНЫЙ ОТДЕЛОЧНЫЙ СТАНОК 



Станок предназначен для обработки полу¬ 
круглых стереотипов к малой ротационной 
газетной печатной машине ПРГ. 

На станке выполняются следующие опера¬ 
ции: обработка стереотипа по толщине, углуб¬ 
ление пробельных мест и фрезерование про¬ 
дольной кромки стереотипа. 

Станок состоит из станины, расточной чаши, 
борштанги, несущей расточной нож, цилиндра 
для крепления стереотипа при фрезеровании 
и фрезерной головки. 

Расточная чаша расположена в нижней 
части станка. Для удобства ввода обрабаты¬ 
ваемого стереотипа в расточную чашу имеется 
откидной столик с направляющими планками. 

Расточная борштанга приводится в движе¬ 
ние от индивидуального электродвигателя через 
клиноременную передачу и червячный редук¬ 


тор. Кроме того, имеется ручной привод бор¬ 
штанги. 

Прижим стереотипа к расточной чаше и 
освобождение его после обработки осущест¬ 
вляется автоматически посредством рычажной 
системы. 

Обработка внутренней поверхности стерео¬ 
типа до необходимой толщины производится 
за один оборот борштанги, после чего электро¬ 
двигатель автоматически выключается конеч¬ 
ным выключателем. 

Для обработки пробельных мест и продоль¬ 
ной кромки стереотип помещают на опорный 
цилиндр, где он зажимается между кольцами, 
из которых одно неподвижно, а другое приво¬ 
дится в движение от маховичка. 

Для крепления фрезы применяется цанго¬ 
вый патрон. Вращательное движение шпинделю 
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фрезерной головки передается от индивидуаль¬ 
ного электродвигателя посредством косозубой 
передачи. 

Перемещение фрезерной головки параллель¬ 
но образующей опорного цилиндра и вращение 
опорного цилиндра осуществляются вручную 
с помощью маховичков. 


Фрезерная головка опускается при нажатии 
на педаль и возвращается в верхнее положение 
под действием пружины. Предельная величина 
ее опускания устанавливается ограничителем 
в зависимости от вида обработки. Кроме того, 
можно регулировать положение фрезерной го¬ 
ловки по высоте. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Размеры обрабатываемого стереотипа: 

наружный диаметр, мм . 263 

ширина по образующей, мм . 273 

длина наружной дуги, мм . 400 

угол торцовых фасок, град . 45 

Толщина стереотипа до обработки, мм . . . 9,2 

Толщина стереотипа после обработки, мм . 9 

Число оборотов борштанги в минуту. 8 

Диаметр фрез, мм .3; 5; 8 

Число оборотов фрезы в минуту. 5720 

Вертикальное перемещение фрезы, мм: 

при фрезеровании пробельных мест. . 6 


при фрезеровании продольной кромки 12 
Подача цилиндра за один оборот маховичка, 

мм . 40 

Горизонтальное перемещение фрезерной го¬ 
ловки за один оборот маховичка, мм. . . 30 


Электродвигатели: 

борштанги: 

мощность, кет . 1,7 

число оборотов в минуту . . . 930 

фрезерной головки: 

мощность, кет . 1 

число оборотов в минуту. 2850 

Габаритные размеры станка, мм: 

длина. 940 

ширина. 770 

высота. 1620 

Вес станка, кг . 560 


Изготовитель — Рыбинский завод полиграфи¬ 
ческих машин. 


12 * 
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РОСТОВЫЕ СТАНКИ 



Станок MCK 


Станок МСК предназначен для обработки 
по толщине стереотипов к ротационной книж¬ 
но-журнальной печатной машине ПРК-3, а 
станок МСК-2 — к книжно-журнальной ро¬ 
тационной машине ПРК-2. 

Станок состоит из станины, вала с резцовой 
головкой и привода. Обработка стереотипа про¬ 
изводится путем растачивания его внутренней 
поверхности четырьмя резцами, закрепленными 
в резцовой головке. 

Вал резцовой головки получает вращение 
от электродвигателя через клиноременную пе¬ 
редачу. 

Резцовая головка вращается вместе с валом 


и одновременно перемещается в осевом направ¬ 
лении вдоль вала. 

На станке установлен конечный выключа¬ 
тель, останавливающий электродвигатель в мо¬ 
мент, когда резцовая головка, передвигаясь 
в одну или другую сторону, достигнет крайнего 
положения. 

В станке МСК направление поступательного 
движения резцового диска изменяется пере¬ 
ключением шестерен в редукторе привода хо¬ 
дового винта вручную, а в станке МСК-2 — 
автоматически. 

Стереотип помещается в расточную чашу 
и закрепляется в ней двумя зажимами. 
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Сверху расточная чаша закрывается полу¬ 
круглой крышкой, препятствующей разбрасы¬ 
ванию стружки. 


Благодаря наличию электроблокировки пуск 
электродвигателя возможен только при зак¬ 
рытой крышке. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Размеры обрабатываемого стереотипа: 


наружный диаметр, мм . 347 385 

ширина по образующей, мм .... 408 445 

длина наружной дуги, мм . 257 280 

угол торцовых фасок, град. . . . 45 45 


Толщина стереотипа до обработки, мм 9,5 9,5 

Толщина стереотипа после обработки, мм 9 9 

Число оборотов резцовой головки, в минуту 270 270 

Величина продольной подачи резцовой 

головки за один оборот вала, мм. ... 1,8 1,8 


Электродвигатель: мск мск-2 

мощность, кет . 1,7 1,7 

число оборотов в минуту. 930 930 

Габаритные размеры станка, мм: 

длина. 1320 1370 

ширина. 650 700 

высота.1170 1185 

Вес станка, кг . 850 954 


Изготовитель — Рыбинский завод полиграфи¬ 
ческих жашин. 
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РОСТОВОЙ СТАНОК 



Станок предназначен для обработки по тол¬ 
щине стереотипов и гальваностереотипов к ли¬ 
стовой ротационной машине высокой печати 
ПРЛ. 

Обработка стереотипа или гальваностере¬ 
отипа производится путем растачивания внут¬ 
ренней поверхности. 

Станок состоит из станины, вала с резцовой 
головкой и привода. 

Вал резцовой головки получает вращение 
от электродвигателя через клиноременную 
передачу. 

Резцовая головка, в которой закреплены 
четыре резца, вращается вместе с валом и одно¬ 
временно перемещается в осевом направлении 
вдоль вала. 

При достижении резцовой головкой одного 
из крайних положений электродвигатель с 
помощью конечного выключателя автомати¬ 
чески останавливается. 

Стереотип или гальваностереотип помещает¬ 
ся в расточную чашу. С одной стороны стерео¬ 
тип упирается в подвижную упорную планку, 
проходящую вдоль чаши, а с другой поджимает¬ 
ся подпружиненными упорами. Упорная планка 
устанавливается в зависимости от размера сте¬ 
реотипа или гальваностереотипа. 

Сверху расточная чаша закрывается крыш¬ 
кой, препятствующей разбрасыванию стружки. 

Благодаря наличию электроблокировки пуск 
электродвигателя возможен только при закры¬ 
той крышке. 

Управление станком осуществляется при по¬ 
мощи кнопок: «вправо», «влево» и «стоп». Осве¬ 
щение зоны обработки включается нажатием 
кнопки «освещение». 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 

Размеры обрабатываемых стереотипов и 


гальваностереотипов: 

наружный диаметр, мм . 450 

ширина по образующей, мм . 163—537 



длина наружной дуги, мм .... 113—417 
угол торцовых фасок, град .... 45 

Толщина до обработки, мм: 

стереотипа. 7,9 

гальваностереотипа. 8,4 

Толщина стереотипа и гальваностерео¬ 
типа после обработки, мм 7,6 

Число оборотов вала резцовой головки 

в минуту. 206 

Скорость резания, м/мин . 284 

Величина продольной подачи резцовой 

головки за один оборот вала, мм 1,74 

Электродвигатель: 

мощность, кет . 1,7 

число оборотов в минуту .... 930 

Габаритные размеры станка, мм\ . . . 

длина. 1515 

ширина. 855 

высота. 1315 

высота (с откинутой крышкой) 1795 

Вес станка, кг . 1050 


Изготовитель — Рыбинский завод полиграфи¬ 
ческих машин. 


13 Полиграфические машины 
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ФРЕЗЕРНО-ОТДЕЛОЧНЫЙ СТАНОК 



Станок предназначен для фрезерования про¬ 
бельных мест и торцов стереотипов и гальвано¬ 
стереотипов к листовой ротационной машине 
высокой печати ПРЛ. 

Станок состоит из станины, опорного цилин¬ 
дра для крепления стереотипа или гальвано¬ 
стереотипа и фрезерной головки. 

Стереотипы или гальваностереотипы уста¬ 
навливаются на опорном цилиндре и в зависи¬ 
мости от вида обработки закрепляются либо 
между двумя секторами со скошенными краями, 
либо при помощи стальной ленты, обшитой 
тканью. Секторы перемещаются вдоль цилиндра 
при помощи маховичка и зажимают стереотип 
или гальваностереотип в осевом направлении. 
Стальная лента для крепления стереотипа (или 
гальваностереотипа) охватывает его и прижимает 
к цилиндру. Для натяжения ленты на цилиндре 
имеется специальный механизм. Опорный ци¬ 
линдр может фиксироваться при обработке 
торцов, расположенных параллельно оси сте¬ 
реотипа или гальваностереотипа. 

Вращательное движение шпинделю фрезер¬ 
ной головки передается от двухскоростного 
электродвигателя через клиноременную пере¬ 
дачу. Горизонтальное перемещение фрезерной 
головки параллельно образующей опорного 
цилиндра и вращение опорного цилиндра осу¬ 
ществляются вручную с помощью маховичков. 
Опускание и подъем фрезерной головки про¬ 
изводится нажатием на педаль. Для дополни¬ 
тельного опускания фрезы при фрезеровании 
торцов имеется специальный механизм перевода 
шпинделя фрезерной головки. Исходное поло¬ 
жение фрезы можно регулировать по высоте. 

Переключение скоростей электродвигателя 
производится переключателем, а управление 
электродвигателем — при помощи кнопок «пуск» 
и «стоп». 

На станке имеется местное освещение. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 

Размеры обрабатываемых стереотипов и 
и гальваностереотипов, мм-, 

наружный диаметр. .. 450 


ширина по образующей. 163—537 

длина наружной дуги.113—417 

толщина. 7,6 

Диаметры фрез, мм: 

для обработки пробельных мест. . . 4—12 

для обработки фацетов . 25 

Число оборотов фрезы в минуту. 3900; 7900 

Вертикальное перемещение фрезы, мм . . 10 

Подача цилиндра за один оборот махович¬ 
ка, мм . 68 

Горизонтальное перемещение фрезерной 
головки за один оборот маховичка, мм 20 

Электродвигатель: 

мощность, кет .0,75—1 

число оборотов в минуту. 1420; 2850 

Габаритные размеры станка, мм: 

длина. 1255 

ширина. 945 

высота. 1620 

высота (с откидным кожухом). . . 2095 

Вес станка, кг . 745 


Изготовитель — Рыбинский завод полиграфи¬ 
ческих машин. 
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СТАНОК ДЛЯ ИЗГИБАНИЯ КЛИШЕ И ГАЛЬВАНОСТЕРЕОТИПОВ 



Станок предназначен для изгибания клише 
и гальваностереотипов к ротационным печат¬ 
ным машинам. 

Станок состоит из станины, гибочного ме¬ 
ханизма и привода. 

В гибочный механизм входят два опорных 
вала и один нажимной, между которыми поме¬ 
щается изгибаемое изделие. 

Все валы расположены вертикально и вза¬ 
имно параллельно и получают принудительное 


вращение от привода. Кроме того, при помощи 
маховичка расстояние между опорными и на¬ 
жимными валами и, следовательно, радиус 
изгибания клише или гальваностереотипа могут 
изменяться. 

Для предохранения печатающей поверхно¬ 
сти от повреждения используется гибкий сталь¬ 
ной лист, перемещающийся вместе с изгибаемым 
изделием. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Размеры изгибаемых клише и гальваносте¬ 
реотипов, мм: 

наибольшая длина по образующей. 550 

наибольшая длина по дуге. 600 

наименьший радиус изгибания . . . 130 

толщина пластин. До 10 

Электродвигатель: 

мощность, кет . 1 

число оборотов в минуту. 930 


Габаритные размеры станка, мм: 


длина. 1000 

ширина. 1250 

высота. 1900 

Вес станка, кг . 650 


Изготовитель — Одесский завод полиграфиче¬ 
ских машин. 
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ГАЗЕТНАЯ РОТАЦИОННАЯ ПЕЧАТНАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для печатания двух- 
и четырехстраничных газет с небольшим коли¬ 
чеством штриховых и тоновых иллюстраций с 
растром до 24 линий на 1 см. 

Машина состоит из станины, рулонной уста¬ 
новки, двух печатных и красочных аппаратов, 
фальцующего аппарата и привода. 

, Рулонная установка снабжена устройством 
для бесшпиндельного крепления одного рулона, 
ленточным тормозом и амортизатором для 
выравнивания натяжения бумажной ленты. 

Каждый печатный аппарат состоит из форм¬ 
ного и печатного цилиндров. В качестве печат¬ 
ной формы служат полукруглые стереотипы, 
устанавливаемые на формные цилиндры. За 
один оборот цилиндров печатаются две четы¬ 
рехстраничные газеты с форматом страницы 
297 х 420 мм. 

Каждый красочный аппарат включает два 
накатных и пять раскатных резиновых вали¬ 
ков, три стальных растирочных цилиндра, 


передаточный валик, непрерывно вращающийся 
дукторный вал и красочное корыто. 

Количество подаваемой на формные цилиндры 
краски регулируется изменением времени вы- 
стоя передаточного валика у дуктора. Расти¬ 
рочные цилиндры имеют осевое перемещение. 
Замки раскатных и накатных резиновых вали¬ 
ков позволяют регулировать силу прижима 
валиков к цилиндрам, а также отводить их от 
цилиндров. 

Приводка печати с лица и оборота произ¬ 
водится при помощи регистрового валика, 
расположенного между печатными цилинд¬ 
рами. 

Запечатанное бумажное полотно направляет¬ 
ся в фальцующий аппарат, состоящий из 
воронки для продольного сгиба, ножевого ци¬ 
линдра для рубки полотна на листы, фальце¬ 
вального цилиндра с планетарным приводом 
ножа для поперечного сгиба, собирателя и 
выводного тесемочного транспортера. 


14 Полиграфически 
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В том случае, когда печатается двухстранич¬ 
ная газета, бумажное полотно перед воронкой 
разрезается вдоль дисковым ножом. 

В фальцаппарате предусмотрена возможность 
бигования продукции для последующего полу¬ 
чения третьего сгиба вне машины. 

На машине можно получать следующие виды 
продукции: двухстраничную газету с форматом 
страницы 297 X 420 мм, сфальцованную в один 
сгиб; четырехстраничную газету с форматом 
страницы 297x420 мм, сфальцованную в два 
сгиба; восьмистраничную брошюру форматом 
297x210 мм и шестнадцатистраничную бро¬ 
шюру при условии дополнительной фальцов¬ 
ки их вне данной машины. 

Сфальцованная продукция выводится на 
транспортер, на котором размещается до 180 


газет. По желанию заказчика с машиной по¬ 
ставляется вспомогательный удлиненный транс¬ 
портер. 

Для удобства подсчета и комплектовки газет 
в пачки каждый пятидесятый экземпляр сдви¬ 
гается в сторону специальным устройством. 
Количество пачек фиксируется счетным устрой¬ 
ством. 

Привод машины осуществляется от индиви¬ 
дуального электродвигателя, управляемого с 
помощью кнопок. 

Заправка бумаги производится при работе 
машины от ручного привода. 

Машина оборудована автоматическим уст¬ 
ройством для останова ее в случае обрыва 
бумажного полотна. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Основной формат печатной продукции, мм 595 X 420 


Ширина бумажного полотна, см . 59,5 

Длина отрубаемого листа, мм . 420 

Наибольший диаметр рулона, мм.. . . 850 

Диаметр формного цилиндра со стереоти¬ 
пом и печатного цилиндра с покрышкой, 

мм . 267 

Толщина стереотипа, мм . 9 

Толщина покрышки, мм . 3 

Техническая скорость машины, об/ц . 10 000 

Число оборотов печатного цилиндра в ми¬ 
нуту. 167 


Электродвигатель: 

мощность, кет . 4,5 

число оборотов в минуту. 1400 

Габаритные размеры машины (с установлен¬ 
ным рулоном), мм: 

длина. 3400 

ширина. 1490 

высота. 1600 

Вес машины, кг . 2700 


Изготовитель — Рыбинский завод полиграфи¬ 
ческих машин. 
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Контур дыступающих частей 
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ГАЗЕТНЫЕ РОТАЦИОННЫЕ МАШИНЫ 



ПРГ-4 


Машина ПРГ-2 


Однорольная машина ПРГ-2 предназначена 
для печатания газет в одну и две краски. 

Машина состоит из станины, рулонной уста¬ 
новки, печатных секций, фальцаппарата и при¬ 
вода. 

Бумажный рулон закрепляется в конусах 
бесшпиндельной однолучевой рулонной уста¬ 
новки. Подъем рулона осуществляется спе¬ 
циальным электродвигателем. Осевое переме¬ 
щение рулона производится другим электро¬ 
двигателем, который включается фотоэлектри¬ 
ческим устройством, контролирующим положе¬ 
ние кромки бумажного полотна. Принудитель¬ 
ное вращение рулона осуществляется с помощью 
бесконечной ленты, скорость движения которой 


автоматически регулируется в зависимости от 
натяжения бумаги. 

Печатная секция машины включает три фор¬ 
мных и два печатных цилиндра, обеспечиваю¬ 
щих возможность печати в две краски на лице¬ 
вой стороне полотна бумаги (1-я и 4-я полосы 
газеты) и в одну краску на оборотной стороне 
(2-я и 3-я полосы). Формные цилиндры основ¬ 
ной краски снабжены быстродействующими ме¬ 
ханизмами крепления стереотипов. На форм¬ 
ном цилиндре второй краски имеется устрой¬ 
ство для приводки формы. Каждый красочный 
аппарат основной краски содержит три накат¬ 
ных и три раскатных валика, облицованных 
резиной, три растирочных цилиндра, имеющих 


108 









осевое перемещение, передаточный валик и 
красочный ящик с непрерывно вращающимся 
дукторным цилиндром, к которому прижимает¬ 
ся красочный нож. Запас краски в ящике обес¬ 
печивает непрерывную работу в течение двух 
часов. 

Красочный аппарат второй краски состоит 
из красочного ящика с дукторным цилиндром, 
передаточного валика, двух растирочных ци¬ 
линдров, двух раскатных и двух накатных 
обрезиненных валиков. Предусмотрена возмож¬ 
ность централизованной подачи краски в кра¬ 
сочные ящики. 

Фальцаппарат машины производит продоль¬ 
ную резку полотна дисковым ножом (при печати 
двухстраничных газет); продольную фальцовку 
на воронке; рубку ленты на листы длиной 
595 мм; поперечную фальцовку газет ножевым 
планетарным механизмом. 

Для удобства подсчета продукции и комплек¬ 
товки пачек каждая пятидесятая сфальцован¬ 
ная газета несколько смещается в сторону. 


На фальцаппарате установлен счетчик, отсчи¬ 
тывающий число пачек. 

Специальное фотоэлектрическое устройство 
позволяет производить отбраковку газет с фаб¬ 
ричной склейкой бумажного полотна. 

Привод машины состоит из горизонтального 
главного вала и вертикальных валов, передаю¬ 
щих движение рулонной установке, печатной 
секции и фальцаппарату. Машина снабжена 
ленточным тормозом и автоостановом, выклю¬ 
чающим двигатель при обрыве бумажной ленты. 

Все шестерни привода расположены в герме¬ 
тически закрытых коробках. 

Электропривод машины — двухдвигатель¬ 
ный, на переменном токе. 

Управление электроприводом — кнопочное, 
дистанционное. 

Из секций, входящих в машину ПРГ-2, 
может быть составлена двухрольная газетная 
ротационная машина ПРГ-4, которая включает 
две рулонные установки, две печатных секции, 
одна из которых без аппарата второй краски, 
и два фальцаппарата. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА МАШИНЫ ПРГ-2 


Формат по бумаге, см . 84X119 

Формат газеты в развернутом виде, .к.и.. . 595 X 840 
Формат сфальцованной продукции, мм. . .297,5X420 
Ширина рулона, см: 

наибольшая. . 84 

наименьшая. 42 

Наибольший диаметр рулона, мм .... 850 

Диаметр формного цилиндра со стереотипом, 

мм . 378 

Толщина стереотипа, мм . И 

Толщина декеля (под натиском), мм . 4 

Техническая скорость машины, об/ч ... 20 000 
Число оборотов печатного цилиндра в минуту. 325 
Заправочная скорость машины, об/лшк . . 6 

Электродвигатели: 
главный: 

мощность, кет . 20 

число оборотов в минуту. 1420 


вспомогательный: 

мощность, кет .1,7 

число оборотов в минуту.1420 

механизма натяжения бумажного полотна: 

мощность, кет . 0,18 

число оборотов в минуту.1400 

осевого перемещения рольной звезды: 

мощность, кет .0,27 

число оборотов в минуту. 1400 

подъема рулона: 

мощность, кет . 0,4 

число оборотов в минуту . . . 1400 

Потребляемая мощность (ориентировочно), кет 17 
Габаритные размеры машины, мм: 

длина. 6600 

ширина. 3750 

высота. 2700 

Вес машины, кг .21 200 


Изготовитель — Рыбинский завод полиграфи¬ 
ческих машин. 
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ОДНОРОЛЬНАЯ РОТАЦИОННАЯ КНИЖНО-ЖУРНАЛЬНАЯ 
ПЕЧАТНАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для печатания книж¬ 
но-журнальной продукции с небольшим коли¬ 
чеством штриховых и тоновых иллюстраций 
с растром до 34 линий на 1 см. 

Машина состоит из бумагоподающей системы, 
двух печатных и двух красочных аппаратов, 
противоотмарочного устройства, фальцующего 
аппарата и привода. 

Бумагоподающая система включает: рулон¬ 
ную установку для бесшпиндельного крепле¬ 
ния на поворотных рычагах одного рулона, 
механизм принудительного торможения рулона, 
устройства для автоматического натяжения и 
регистрации обрыва бумажного полотна. Бу¬ 
мажное полотно очищается от пыли щетками 
и увлажняется в паровой камере, после печати 
полотно рубится на листы постоянного формата 
с припуском 10 мм для захвата листа графееч- 
ным устройством фальцаппарата. 

Каждый печатный аппарат состоит из фор¬ 
много и печатного цилиндров. Для крепления 
и точной приводки стереотипов формные ци¬ 
линдры снабжены регулируемыми фацетными 
секторами. На каждом формном цилиндре рас¬ 


полагаются восемь стереотипов: четыре по 
окружности и два по образующей. 

В красочном аппарате имеются четыре на¬ 
катных валика разных диаметров. Подача крас¬ 
ки в красочный аппарат регулируется изме¬ 
нением времени выстоя передаточного валика 
у непрерывного вращающегося дукторного ци¬ 
линдра и винтами у красочного ножа. 

Второй (по ходу бумаги) печатный аппарат 
оборудован устройством для нанесения на по¬ 
крышку печатного цилиндра противоотмароч- 
ной жидкости. 

Фальцующий аппарат состоит из воронки, 
клапанных цилиндров и ударного фальцмеха- 
низма. 

При выпуске книжной продукции, сфаль¬ 
цованной в Ѵ 32 долю листа, бумажное полотно 
после образования первого продольного сгиба 
на воронке рубится на листы, которые затем 
дважды фальцуются клапанными цилиндрами 
в поперечном направлении, образуя трехсгиб- 
ные тетради в 7 3 , долю двойником. Разрезка 
двойной тетради может быть произведена в 
машине. 
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Для получения журнальной продукции, 
сфальцованной в Ѵ 16 долю, листы после пер¬ 
вого поперечного сгиба на фальцующих ци¬ 
линдрах направляются к ударному фальцме- 
ханизму, где они получают второй продольный 
сгиб. 

При включении в работу сборного цилиндра 
тетради могут быть сфальцованы с наложением 
листа на лист до поперечной фальцовки, при 
этом получаются две сфальцованные вместе 
трехсгибные тетради в Ѵ 32 долю двойником 
при выпуске книжной или в 7 16 долю при 
выпуске журнальной продукции. 

На приемном транспортере имеется специаль¬ 
ное устройство для выброса каждой пятидеся¬ 
той 16-страничной или двадцать пятой 32-стра- 
ничной тетради и счетчик, указывающий коли¬ 
чество отсчитанных пачек. 


Машина оборудована механизмом, обнару¬ 
живающим фабричную склейку бумажного по¬ 
лотна. 

Машина имеет автоматизированный привод 
на переменном токе со ступенчатым регулиро¬ 
ванием рабочих скоростей и с заправочной ско¬ 
ростью для подготовительных работ. 

Машина снабжена автоматическим ленточ¬ 
ным электромагнитным тормозом и автомати¬ 
ческим устройством остановки машины при 
обрыве бумажного полотна и при срабатывании 
рулона до минимальной величины, автоматом, 
выключающим подачу пара только при дости¬ 
жении машиной рабочей скорости. Управление 
машиной — кнопочное. Вся аппаратура упра¬ 
вления электроприводом смонтирована в ме¬ 
таллическом шкафу. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат по бумаге, см ..92 X 122 

Формат сфальцованной продукции до обрез- 

книжной. 160X230 

журнальной. 230X310 

Ширина рулона, см . 92 

Длина отрубаемого листа, мм . 61 

Размеры стереотипа, мм: 

длина по образующей. 447 

длина по наружной дуге. 280 

толщина. . 9 

Толщина покрышки печатного цилиндра, мм 2 

Диаметр формного цилиндра со стереотипом и 

печатного цилиндра с покрышкой, мм. . . 388 

Техническая скорость машины, об-ч . 12 000 


Число оборотов печатного цилиндра в минуту 200 


Электродвигатели: 

главный: 

мощность, кет . 20 

число оборотов в минуту.. . . 1420 

вспомогательный: 

мощность, кет . . . 1,7 

число оборотов в минуту.1420 

Габаритные размеры машины, мм: 

длина. 6920 

ширина. 4300 

высота. 2590 

Вес машины, кг .21 5Q0 


Изготовитель — Рыбинский завод полиграфи¬ 
ческих машин. 
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ОДНОРОЛЬНАЯ РОТАЦИОННАЯ КНИЖНО-ЖУРНАЛЬНАЯ 
ПЕЧАТНАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для печатания книж¬ 
но-журнальной продукции с небольшим коли¬ 
чеством штриховых и тоновых иллюстраций с 
растром до 36 линий на 1 см. 

Машина состоит из станины, рулонной уста¬ 
новки, двух печатных и двух красочных аппа¬ 
ратов, противоотмарочного аппарата, фальцу¬ 
ющего аппарата и привода. 

Рулонная установка представляет собой од¬ 
нолучевое бесшпиндельное устройство. Спе¬ 
циальный электродвигатель производит подъем 
и опускание рулона. Натяжение бумажного 
полотна осуществляется рулонным тормозом с 
бесконечным ремнем. Автоматическое натяже¬ 
ние бумаги достигается изменением скорости 
тормозного ремня с помощью амортизационного 
валика. Бумажное полотно очищается от пыли 
щетками и увлажняется в паровой камере. 

Каждый печатный аппарат состоит из форм¬ 
ного и печатного цилиндров. На каждом форм¬ 


ном цилиндре располагается восемь стереоти¬ 
пов. 

Красочные аппараты имеют по четыре накат¬ 
ных и пяти раскатных валиков различных 
диаметров и по четыре растирочных цилиндра. 

Второй (по ходу бумаги) печатный аппарат 
оборудован противоотмарочным аппаратом. 

Фальцаппарат состоит из воронки, рубящего 
цилиндра, фальцующего цилиндра, сборного 
цилиндра, планетарного механизма журналь¬ 
ного фальца, двух выводных транспортеров 
(для книжной и журнальной продукции) с 
механизмами отшибателей, механизма улавли¬ 
вания листов с надорванным краем и листов, 
имеющих фабричную склейку. 

За один оборот печатных цилиндров машина 
может отпечатать: 

а) четыре 16-страничные тетради книжной 
продукции, сфальцованные в три сгиба, форма¬ 
том (до обрезки) 145x210 или 145x175 мм; 
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б) две 32-страничные тетради книжной про¬ 
дукции, сфальцованные в три сгиба с подбор¬ 
кой, форматом (до обрезки) 145x210 или 
145x175 мм; 

в) две 16-страничные тетради журнальной 
продукции, сфальцованные в три сгиба, форма¬ 
том (до обрезки) 210x280 или 175x280 мм; 

г) одну 32-страничную тетрадь журнальной 
продукции, сфальцованную в три сгиба с под¬ 
боркой, форматом 210x280 или 175x280 мм. 


Электропривод машины переменного тока со 
ступенчатым регулированием рабочих скоро¬ 
стей. Управление машиной — кнопочное. Ап¬ 
паратура управления электроприводом смонти¬ 
рована в металлическом шкафу. 

Машина снабжена автоматическими устрой¬ 
ствами осевой приводки рулона, останова 
машины при обрыве бумажного полотна и при 
срабатывании рулона до минимальной величины 
автоматом, включающим подачу пара только при 
достижении машиной рабочей скорости, 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат по бумаге, см . 84X110 

и 70X110 

Формат сфальцованной продукции до обрезки, .іі.ч: 


книжной: 

при ширине рулона 84 см . 145X210 

при ширине рулона 70 см .... 145X175 
журнальной: 

при ширине рулона 84 см . 210X280 

при ширине рулона 70 см . 175x280 

Ширина рулона, см ...84 и 70 

Наибольший диаметр рулона, мм . 850 

Длина отрубаемого листа, мм . 550 

Диаметр формных цилиндров с формой, мм 350 

Толщина стереотипа, мм . 9 

Толщина декеля, мм . 2 

Наибольшая техническая скорость машины, 

об/ч . 12 000 


Число оборотов печатного цилиндра в минуту 200 
Заправочная линейная скорость бумажного 


полотна, м/сек .0,09—0,11 

Электродвигатели: 

главный: 

мощность, кет . 14 

число оборотов в минуту. 950 

вспомогательный: 

мощность, кет . 1,7 

число оборотов в минуту . . . 1420 

Габаритные размеры машины, мм: 

длина. 7225 

ширина. 4400 

высота. 2420 

Вес машины (ориентировочно), кг. ... 20000 


Изготовитель — Рыбинский завод полиграфи¬ 
ческих машин. 
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ПЛОСКОПЕЧАТНАЯ ДВУХОБОРОТНАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для печатания одно¬ 
красочной и многокрасочной (путем последо¬ 
вательных прогонов) книжно-журнальной ил¬ 
люстрированной продукции с форм высокой 
печати. 

Машина ПД-2 является модернизированной 
моделью плоскопечатной машины ДПМ. 

Машина состоит из станины, печатного и 
красочного аппаратов, выводного и приемного 
устройств и привода. 

Жесткость станины и печатного аппарата 
позволяет печатать иллюстрации на листе пол¬ 
ного формата. 

Талер печатного аппарата имеет возвратно¬ 
поступательное движение и перемещается по 
четырем опорным роликовым дорожкам с по¬ 
стоянной скоростью в периоды рабочего и 
холостого ходов. Воздушные амортизаторы, 


служащие для погашения инерционных на¬ 
грузок талера, снабжены полуавтоматическими 
клапанами, которые поддерживают определен¬ 
ное давление воздуха в амортизаторе в зависи¬ 
мости от скорости движения талера. 

Печатный цилиндр за один цикл машины 
делает два оборота, опускаясь на контрольные 
полозки во время рабочего хода для печати и 
поднимаясь над талером в период реверсирова¬ 
ния и холостого хода. Механизм переключаю¬ 
щих пальцев, которые управляют захватами 
печатного цилиндра, обеспечивает полную безо¬ 
пасность работы и хорошую приводку при 
многокрасочной иллюстрационной печати. 

Красочный аппарат состоит из питающей, 
раскатной и накатной групп. В питающей 
группе краска подвергается предварительному 
раскату, после чего передается на раскатную 
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плиту, где окончательно растирается и раска¬ 
тывается раскатными валиками. Питающая и 
раскатная группы снабжены обрезнненными 
валиками. Накатная группа имеет три накатных 
вальцмассных валика. 

Подача листов бумаги в машину осуществля¬ 
ется автоматически пневматическим самонакла¬ 
дом ПВП-2. 

Стапельный стол самонаклада оборудован 
механизмом подъема, автоматически поддер¬ 
живающим постоянный уровень бумаги. За¬ 
грузка бумаги может производиться во время 
работы машины. 

Отделяющие и транспортирующие механиз¬ 
мы подают листы бумаги каскадом с постоянной 
скоростью. 

Пневматическая система получает питание от 
воздушного насоса НС. 

Механизм бокового равнения обеспечивает 
необходимое совпадение при повторных про¬ 
гонах оттисков в случае многокрасочной печа¬ 
ти. 


Самонаклад приводится в движение от печат¬ 
ной машины через карданный вал. 

Вывод оттисков отпечатанной стороной вверх 
производится тесемочным транспортером с вы¬ 
водной кареткой облегченного типа, совершаю¬ 
щей возвратно-поступательное движение. 

Приемный стол встроен в основные стенки 
машины и оборудован сталкивающим устрой¬ 
ством, выравнивающим стопу с трех сторон. 

Машина приводится в движение от асинхрон¬ 
ного электродвигателя с фазовым ротором. 

Управление электроприводом — кнопочное. 

Машина оборудована блокирующими устрой¬ 
ствами, которые при неподаче листа самона¬ 
кладом, при подаче листа с перекосом или пода¬ 
че двойного листа выключают натиск на один 
цикл работы машины. Если в следующий цикл 
бумага подается нормально, работа машины 
возобновляется автоматически. 

Смазка наиболее ответственных узлов — 
принудительная, от двух ручных масляных 
насосов. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат по бумаге, см: . 

наибольший. 84X108 

наименьший . 42X54 

Рост печатной формы, мм .25,1 

Диаметр печатного цилиндра (с покрышкой), 

мм . 540 

Толщина покрышки печатного цилиндра, мм 1,5 

Наибольшее число двойных ходов талера в 

минуту . 40 

Число ступеней регулирования скорости. . 6 

Электродвигатели: 

привода машины: 

мощность, кет .. 4,5 

число оборотов в минуту. . . . 925 

насоса самонаклада: 

мощность, кет . 1,7 

число оборотов в минуту. . . . 1420 

Наибольшая высота стапеля самонаклада, мм 650 


Наибольшая высота стапеля приемки, мм . . 100 

Расстояние между кромками листов в каскаде, 


мм . 370 

Габаритные размеры, мм: 

машины с самонакладом: 

длина. .. 5000 

ширина. 3000 

высота. 2250 

самонаклада: 

длина.2190 

ширина.1995 

высота.1374 

высота при поднятом столе. . . 1620 

Вес машины с самонакладом, кг . 12500 

Вес самонаклада со сменным столом, кг. . 770 


Изготовитель — Рыбинский завод полиграфи¬ 
ческих машин. 
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ПЛОСКОПЕЧАТНАЯ ДВУХОБОРОТНАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для печатания на 
листовой бумаге текстовой и иллюстрационной 
продукции с форы высокой печати. 

Машина ПД-5 является модернизированной 
моделью машины ДСП. Производительность 
машины ПД-5 по сравнению с машиной ДСП 
повышена на 20—25% за счет существенных 
конструктивных усовершенствований в красоч¬ 
ном аппарате и приводе, замены тесемочного 
вывода оттиска цепным, уменьшения веса та¬ 
лера и других деталей, совершающих возврат¬ 
но-поступательное движение, при одновремен¬ 
ном усовершенствовании амортизационной си¬ 
стемы. 

Машина состоит из станины, печатного и 
красочного аппаратов, выводного и приемного 
устройств, самонаклада и привода. 

Талер печатного аппарата с укрепленной на 
нем печатной формой имеет возвратно-поступа¬ 
тельное движение и перемещается по четырем 
опорным роликовым дорожкам с постоянной 
скоростью в периоды рабочего и холостого 
ходов. Воздушные амортизаторы, служащие 


для погашения инерционных усилий талера, 
снабжены клапанами, автоматически регули¬ 
рующими давление воздуха в зависимости от 
скорости машины. 

Печатный цилиндр за один цикл работы маши¬ 
ны делает два оборота, опускаясь на контроль¬ 
ные полозки во время рабочего хода для печати 
и поднимаясь над талером в период реверсиро¬ 
вания и холостого хода. 

Красочный аппарат состоит из раскатно-на¬ 
катной и раскатно-питающей групп, связан¬ 
ных между собой короткой передаточной пли¬ 
той. Раскатно-накатная группа имеет три на¬ 
катных валика, два раскатных цилиндра, прием¬ 
ный цилиндр с передаточным валиком и два 
раскатных валика. 

Раскатно-питающая группа состоит из дук- 
торного цилиндра с красочным ящиком, пере¬ 
даточного валика,двух раскатных цилиндров 
и двух раскатных валиков. 

Подача листов бумаги в машину осущест¬ 
вляется автоматически пневматическим само¬ 
накладом ПВН-3. 
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Самонаклад состоит из механизма привода, 
стапельного стола, механизмов отделения и 
транспортировки листов бумаги к передним 
упорам, пневматической системы, механизма 
бокового равнения листа и контрольно-блоки¬ 
ровочных устройств. 

Стапельный стол оборудован механизмом 
подъема, автоматически поддерживающим по¬ 
стоянный уровень бумаги в стопе. Предусмот¬ 
рена возможность перезарядки стапеля без 
останова машины и смещения стола в попереч¬ 
ном направлении в обе стороны. 

Отделяющие и транспортирующие механиз¬ 
мы подают листы бумаги непрерывным каска¬ 
дом с постоянной скоростью. 

Пневматическая система управляется цент¬ 
ральным распределительным устройством и по¬ 
лучает питание от воздушного насоса НС. 

Машина оборудована контрольно-блокиро¬ 
вочными устройствами, которые при неподаче 


листа самонакладом, при подаче листа с пере¬ 
косом и при одновременной подаче двух или 
более листов автоматически выключают натиск 
на один цикл работы машины. 

Привод самонаклада осуществляется от пе¬ 
чатной машины через вертикальный вал. 

Вывод оттисков запечатанной стороной вверх 
производится цепным транспортером, снабжен¬ 
ным тремя штангами с клапанами, работаю¬ 
щими попеременно через одну. Клапаны штанг 
принимают лист непосредственно с печатного 
цилидра. Для торможения оттиска применено 
пневматическое устройство, работающее от 
насоса самонаклада. 

Машина приводится в движение от электро¬ 
двигателя через клиноременную передачу. Ре¬ 
гулирование скорости производится автомати¬ 
чески станцией управления, встроенной в ма¬ 
шину. Торможение машины осуществляется с 
помощью электромагнитного тормоза. 

Управление электроприводом — кнопочное. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат по бумаге, елц 

наибольший. 70X92 

наименьший. 42X48 

Рост печатной формы, мм .25,1 


Диаметр печатного цилиндра (с покрышкой), 

мм .•. 480 


толщина покрышки печатного цилиндра, мм 1,5 
Наибольшее число двойных ходов талера в ми¬ 
нуту . 48 

Число ступеней регулирования скорости. . . 4 


Наибольшая высота стапеля самонаклада, мм 480 
Наибольшая высота стопы на приемке, мм . .220 


Электродвигатели: 

привода машины: 

мощность, кет .4,5 

число оборотов в минуту.1400 


воздушного насоса: 

мощность, кет .1,7 

число оборотов в минуту.1420 

Габаритные размеры, мм: 

машины с самонакладом: 

длила . 4015 

ширина. 2350 

высота. 2070 

самонаклада: 

длина.1800 

ширина.1780 

высота.1290 

Вес машины (с самонакладом), кг . 8000 

Вес самонаклада, кг ..700 


Изготовитель — Ейский завод полиграфическо¬ 
го оборудования « Молот ». 


1C Полиграф* 
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ПЛОСКОПЕЧАТНАЯ СТОПЦИЛИНДРОВАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для печатания газет 
с небольшим количеством штриховых и полу¬ 
тоновых иллюстраций с растром до 24 линий 
на 1 см, а также листовок, брошюр, акцидент¬ 
ной и других видов простой печатной продук¬ 
ции с форм высокой печати. 

Машина ПС-1 является модернизированной 
моделью машины МП. 

Машина состоит из станины, печатного и 
красочного аппаратов, выводного устройства и 
привода. 

Машина относится к типу машин с останав¬ 
ливающимся печатным цилиндром. 

Талер машины опирается на две роликовые 
дорожки и приводится в движение кривошипно¬ 
шатунным механизмом с зубчатым скатом. 

Печатный цилиндр вводится в зацепление с 
рейкой талера в начале рабочего хода, оста¬ 
навливается в конце его и фиксируется в не¬ 
подвижном положении в течение холостого 


хода талера при помощи механизма ловящей 
вилки. 

Красочный аппарат состоит из двух накат¬ 
ных валиков, двух раскатных цилиндров с 
осевым перемещением, двух раскатных валиков 
и краскопитающего устройства с передаточным 
валиком. 

Тесемочное и лучиночное выводные устрой¬ 
ства обеспечивают вывод и укладку оттисков 
на приемном столе запечатанной стороной вверх. 

Машина приводится в движение от электро¬ 
двигателя. 

Управление машиной — кнопочное. 

Листы бумаги подаются вручную. 

Для подъема печатного цилиндра и торможе¬ 
ния машины служат две педали. 

Изменение скорости осуществляется путем 
смены шкивов на валу электродвигателя. 

Смазка машины производится вручную. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат по бумаге, см . 46X60 

Рост печатной формы, мм .25,1 

Диаметр печатного цилиндра (с покрышкой), мм 290 
Толщина покрышки печатного цилиндра, мм . . 1,5 
Наибольшее число двойных ходов талера в минуту 36,6 
Электродвигатель: 

мощность, кет .1,7 

число оборотов в минуту.1420 


16 * 


Габаритные размеры машины, мм 


длина. 2725 

ширина.1575 

высота.1248 

Вес машины, кг . 2200 

Изготовитель — Ейский завод полиграфическо¬ 


го оборудования « Молоть , 
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ТИГЕЛЬНАЯ ПЕЧАТНАЯ МАШИНА 

(ТЯЖЕЛОГО ТИПА) 



Машина предназначена для печатания ил- 
люстриронанной продукции п одну или несколь¬ 
ко красок, а также для печатания тертыми 
красками на переплетных крышках. 

Машина ПТ является модернизированной 
моделью машины ТТ-1. 

Машина состоит из станины, печатного и 
красочного аппаратов и привода. 

Печатный аппарат машины включает непод¬ 
вижный талер и тигель, совершающий сложное 
движение. Подход тигля к талеру и отход от 
него происходят при параллельном положении 
рабочих плоскостей тигля и талера. В крайнем 
нерабочем положении плоскость тигля и плос¬ 
кость талера находятся под углом, обеспечи¬ 
вающим удобство съема оттисков и наклады¬ 
вания листа бумаги вручную. Включение и 
выключение натиска осуществляются вручную 
поворотом штанги на тигле. 

Красочный аппарат машины включает кра¬ 
скопитающую систему, основную и дополни¬ 
тельную раскатные группы и подвижную 
каретку с четырьмя накатными валиками. Ос¬ 
новная раскатная группа, красочный ящик, 
питающий и передаточный валики расположе¬ 
ны в верхней части машины. Дополнительная 
группа раскатных валиков размещена под та¬ 
лером и служит для выравнивания слоя краски 
на накатных валиках после первого проката 
их по форме. 


ПТ 


При движении каретки с накатными валика¬ 
ми вниз накат краски производится двумя 
валиками, при обратном — всеми четырьмя, 
что обеспечивает равномерное нанесение краски 
на всю поверхность печатной формы. 

Привод машины осуществляется от электро¬ 
двигателя через клиноременную передачу. 
Шкив-маховик соединяется с приводным валом 
при помощи фрикционной муфты, служащей 
для включения и выключения машины в любой 
момент цикла. 

Машина оборудована механизмом бокового 
равнения листа, счетчиком отпечатанных листов 
и предохранительным устройством, выключа¬ 
ющим фрикционное сцепление в случае попада¬ 
ния руки рабочего в опасную зону между 
талером и тиглем. В предохранительном устрой¬ 
ство металлическая решетка заменена плекси¬ 
гласом. 


ТЕХН И ЧЕСК АЯ ХАРА КТЕГ И ГТ И КА 


Наибольший формат по бумаге, см . 30X46 

Наибольший размер печатной формы, мм . .280x430 
Наибольший размер переплетной крышки, мм 300X470 
Внутренний размер заключной рамы, мм 374X521 

Толщина покрышки тигля, мм . 1 

Производительность, оттисков в час .... До 1200 

Число качаний тигля в минуту. 20 

Электродвигатель: 

мощность, кет . 1,7 

число оборотов в минуту. 930 

Габаритные размеры машины, мм: 

длина.1685 

ширина.1815 

высота.1435 

Вес машины, кг .1630 


Изготовитель — Шадринский завод ію, 1 : иг раби¬ 
ческих машин. 
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ТИГЕЛЬНАЯ ПЕЧАТНАЯ МАШИНА 

(ЛЕГКОГО ТИПА) 



Машина предназначена для печатания тексто¬ 
вых листовок, брошюр и акцидентной продук¬ 
ции с небольшим количеством штриховых и 
тоновых клише с растром до 24 линий на 1 см. 

Машина ПТ-4 является модернизированной 
моделью машины ТЦ. 

Машина состоит из станины, печатного и 
красочного аппаратов и привода. 

Печатный аппарат машины включает непод¬ 
вижный талер и тигель, качающийся относи¬ 
тельно неподвижной оси. 

В крайнем нерабочем положении плоскость 
тигля к плоскости талера находится под 
углом, обеспечивающим удобство в наклады¬ 
вании листа бумаги на тигель и снятии оттиска 
вручную. Включение и выключение натиска 
осуществляется с помощью рукоятки в любых 
положениях тигля относительно талера. 

Красочный аппарат машины включает кра¬ 
скопитающую систему, раскатную группу, вмон¬ 
тированную в неподвижные стенки станины, 
и три накатных валика, установленные в под¬ 
вижной каретке. Два стальных раскатных 
цилиндра имеют осевое перемещение. 

Привод машины осуществляется от элект¬ 
родвигателя через клиноременную передачу. 



Шкив-маховик соединяется с приводным валом 
при помощи фрикционной муфты, служащей 
для включения и выключения машины в любой 
момент цикла. 

Машина оборудована механизмом бокового 
равнения листов, счетчиком отпечатанных ли¬ 
стов и предохранительным устройством, выклю¬ 
чающим фрикционную муфту в случае попа¬ 
дания руки рабочего в опасную зону между 
талером и тиглем. 

Накладной и приемный столы укреплены 
непосредственно на машине. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольший формат по бумаге, см . 30X42 

Наибольший размер печатной формы, жж . .280x416 
Внутренние размеры заключной рамы, мм . .310X448 

Толщина покрышки тигля, мм . 1 

Производительность, оттисков в час .... До 1500 

Число качаний тигля в минуту. 25 

Электродвигатель: 

мощность, кет . 0,6 

число оборотов в минуту. 1410 

Габаритные размеры машины (со столиками), жж: 

длина. 1270 

ширина. 1850 

высота. 1405 

Вес машины, кг . 870 


Изготовитель — Шадринский завод полиграфи¬ 
ческих машин. 
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ТИГЕЛЬНЫЙ ПЕЧАТНЫЙ АВТОМАТ 



Автомат предназначен для печатания в одну 
краску бланочной и текстовой продукции, а 
также может быть использован для многокра¬ 
сочной печати простой иллюстрированной штри¬ 
ховой продукции. 

Автомат ПТ-2 является модернизированной 
моделью машины АТЦ. 

Автомат состоит из станины, печатного и 
красочного аппаратов, пневматического само¬ 
наклада и привода. 

Печатный аппарат автомата включает непод¬ 
вижный талер, расположенный под углом 15° 
к вертикали, и тигель, качающийся относи¬ 
тельно неподвижной оси. 

Цилиндрический красочный аппарат авто¬ 
мата состоит из краскопитающей системы, 
раскатной группы и каретки с тремя накатными 
валиками. Два стальных раскатных цилиндра 
имеют осевое перемещение. 

Подача листов бумаги на тигель осуществля¬ 
ется автоматически самонакладом, встроенным 
в машину. Два крыла, работающие поочередно, 
транспортируют лист бумаги от стапельного 
стола до приемного. При помощи присосов 
лист бумаги отделяется от стопы и передается 
в очередное листозахватывающее крыло, кото¬ 
рое укладывает его на тигель. После печати это 
же крыло переносит лист на приемный стол. 
Самонаклад снабжен блокирующим устройст¬ 


вом, обеспечивающим выключение автомата при 
неподаче листа. Воздух в самонаклад подается 
из насоса, работающего от главного вала авто¬ 
мата. 

Привод автомата осуществляется от инди¬ 
видуального электродвигателя, скорость кото¬ 
рого регулируется реостатом. 

Включение и выключение автомата произ¬ 
водится с помощью пускового рычага. 

Автомат оборудован механизмом бокового 
равнения листа, противоотмарочным аппаратом 
и счетчиком отпечатанных листов. 


Наибольший формат по бумаге, см . . . . 30X42 
Наибольший размер печатной формы, мм . .280X416 
Внутренний размер заключной рамы, мм . .310X440 

Толщина покрышки тигля, мм . 1 

Высота стапеля, мм: 

на накладном столе. 400 

на приемном столе. 450 

Число качаний тигля в минуту.20—50 

Электродвигатель: 

мощность, кет . 1,7 

число оборотов в минуту . 905 

Габаритные размеры автомата, мм: 

длина 2600 

ширина .1640 

высота .1700 

Вес автомата, кг . 2300 


Изготовитель — Шадринский завод полиграфи¬ 
ческих машин. 
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РОЛЕВАЯ ОФСЕТНАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для печатания книж¬ 
но-журнальной продукции с шриховыми и то¬ 
новыми иллюстрациями (с растром до 60 линий 
на 1 см) в одну краску с обеих стороп бумажного 
полотна. 

Машина состоит из рольной зарядки, двух 
печатных секций, расположенных последова¬ 
тельно, фальцаппарата и привода. 

Малогабаритная трехлучевая звезда с бес- 
шпиндельным креплением рулонов обеспечи¬ 
вает установку и подготовку рулона на ходу 
машины. Привод и торможение рулона осуще¬ 
ствляется бесконечным ремнем. 

Печатная секция состоит из формного, оф¬ 
сетного и печатного цилиндров, красочного и 
увлажняющего аппаратов. Вторая (по ходу 
бумаги) печатная секция оборудована противо- 
отмарочпым аппаратом (типа параллоид-ап- 
парата). 

Питание каждой печатной формы краской 
осуществляется развитым красочным аппаратом 
с четырьмя накатными валиками. 


Регулирование подачи краски достигается 
изменением угла поворота дукторного цилинд¬ 
ра и установкой ножа красочного ящика. 

Увлажнение печатных форм производится 
накатными валиками увлажняющих аппаратов. 
Подача воды на форму регулируется углом 
поворота дукторного цилиндра и лопатками, 
отжимающими с него избыток воды. 

Фальцаппарат состоит из воронки, тянущих 
валиков, режущего, подающего и фальцую¬ 
щего цилиндров и ударного фальцмеханизма. 
Фальцаппарат обеспечивает получение двух 
видов фальцованной продукции, книжных ше- 
стпадцатистраинчных тетрадей форматом 150 у 
X 240 и 175 у 240 мм и журнальных шест¬ 
надцатистраничных тетрадей форматом 240 X 
У 300 и 240 у 350 мм. 

Перестройка фальцаппарата с одного вида 
фальцовки на другой требует перестановки 
сменных колодок в режущем и подающем 
цилиндрах, а также включения (для книжной 
продукции) и отключения (для журнальной 
продукции) ударного фальцмеханизма. 
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На приемном транспортере производится от¬ 
счет сфальцованных тетрадей путем выталки¬ 
вания в сторону каждой пятидесятой тетради. 

Привод машины осуществляется от двух 
асинхронных электродвигателей: вспомога¬ 

тельного — для подготовительных работ и глав¬ 
ного — для печатания на рабочих скоростях. 
Быстровращающиеся детали привода машины, 
фальцаппарата, бумагопроводящей системы, а 
также валики красочного и увлажняющего 


аппаратов установлены на подшипниках каче¬ 
ния, что обеспечивает плавную работу машины 
на высоких скоростях. 

Машина снабжена устройством для смывки 
краски, автоматическим устройством для на¬ 
тяжения бумажного полотна, фотоэлектриче¬ 
ским устройством останова машины в случае 
обрыва бумажного полотна, счетным устрой¬ 
ством и станком для вырубки и загибки 
формы. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат по бумаге (с припуском на обрез¬ 


ку графеечных проколов), см .... 60X94 

70X94 

Ширина рулонов, см .60 и 70 


Формат сфальцованной продукции, мм: 

книжной (шестнадцатистраничной) 150X240 и 
175X240 

журнальной (шестнадцатистраничной) 300 X 240 и 
350X240 


Нормальная толщина формной пластины, мм 0,75 
Общая толщина офсетной покрышки в 

натянутом состоянии, мм . 3,2 

Наибольшее число оборотов печатного ци¬ 
линдра в час. 15000 

Число оборотов печатного цилиндра в 
минуту. 250 


Электродвигатели: 

главный: 

мощность, кет . 14 

число оборотов в мипуту . . 1420 

вспомогательный: . 

мощность, кет . 1,7 

число оборотов в минуту . . 1420 

Габаритные размеры машины, мм: 

длина. 7342 

ширина. 3958 

высота. 2100 

Вес машины, кг . 18000 


Изготовитель — Рыбинский завод полиграфи¬ 
ческих машин. 
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Выгодные транспортеры 






















































































































ДВУХКРАСОЧНАЯ ЛИСТОВАЯ ОФСЕТНАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для печатания оф¬ 
сетным способом многокрасочной продукции: 
■журналов, книг, плакатов, репродукций, цвет¬ 
ных вклеек, этикеток и т. д. 

Машина состоит из станины, печатного аппа¬ 
рата, двух красочных и двух увлажняющих 
аппаратов, лиетоподающеіі системы, приемного 
стапельного устройства и привода. 

Печатный аппарат состоит из двух формных, 
двух офсетных и одного печатного цилиндров. 
На формных цилиндрах крепятся металличе¬ 
ские формные пластины. Офсетные цилиндры, 
обтянутые резиновым полотном, служат для 
передачи изображения с формных пластин на 
бумагу. 

Печатный цилиндр удерживает своими кла¬ 
панами лист бумаги и последовательно вводит 
его в соприкосновение с офсетными цилиндрами. 

Питание каждой печатной формы краской 
осуществляется развитым красочным аппара¬ 
том с четырьмя накатными валиками. 

Регулирование подачи краски достигается 
изменением угла поворота дукторного цилинд¬ 
ра и установкой ножа красочного ящика. 

Увлажнение печатных форм производится 
накатными валиками увлажняющих аппаратов. 
Подача воды на форму регулируется углом 

т 


поворота дукторного цилиндра и роликами, 
отжимающими с него избыток воды. 

Листоподающую систему образуют: пневма¬ 
тический самонаклад ПВО-3; накладной стол; 
качающиеся захваты, передающие лист клапа¬ 
нам передаточного цилиндра; передаточный ци¬ 
линдр; печатный цилиндр и выводной цепной 
транспортер, который выводит оттиски на при¬ 
емный стапель запечатанной стороной вверх. 

Подача листов отделяющими и транспорти¬ 
рующими устройствами производится непре¬ 
рывно с небольшим ступенчатым перекрыва¬ 
нием листов при переменной скорости. При 
выстое упоров осуществляется выравнивани' 
листа по передней и боковой кромкам. 

Самонаклад приводится в движение от пе¬ 
чатной машины и работает с ней синхронно, 
обеспечивая нормальную подачу бумаги на 
всех скоростях. 

По мере расходования листов бумаги стапель¬ 
ный стол автоматически поднимается. 

Опускание и подъем стола при загрузке 
стоны бумаги производится от отдельного элект¬ 
родвигателя. 

Пневматическая система управляется цент¬ 
ральным распределительным устройством и 
получает питание от воздушного насоса НС. 






Приемное стапельное устройство оборудо¬ 
вано автоматически опускающимся приемным 
столом, механизмом выравнивания стопы и 
вакуумным тормозом для торможения выводи¬ 
мых транспортером листов-оттисков. 

Смазка ответственных подшипников — цент¬ 
рализованная, принудительная. 

Машина приводится в движение от электро¬ 
двигателя через шестеренчатый редуктор. 

Управление электроприводом осуществляет¬ 
ся кнопочными станциями. Регулирование ско¬ 
рости — ступенчатое. 


Машина снабжена блокирующим устройст¬ 
вом, которое срабатывает при перекосе или 
неподаче листа бумаги, а также при подаче 
одновременно двух листов бумаги. В этих 
случаях выключается натиск, отключается само¬ 
наклад, и машина автоматически переходит 
на медленный ход. 

Торможение машины осуществляется элект¬ 
ромагнитным тормозом. 

Ящики сопротивления и станция автомати¬ 
ческого управления приводом, смонтированная 
в металлическом шкафу, установлены под под¬ 
ножкой приемки со стороны привода. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат во бумаге, см: 

наибольшая 84X108 

наименьший. 54X70 

Размеры формной пластины, л.». 1000X1080 

Толщина формной пластины, мм .... 0,0—0,8 

Размеры офсетной покрышки, мм . 1120x 1250 

Толщина резинового полотна, мм ... 2 

Общая толщина офсетной покрышки, мм 4,1 

Наибольшая высота стопы самонаклада, мм 900 

Производительность, оттисков в час . . 0000 

Число оборотов печатного цилиндра п ми¬ 
нуту . 100 

Число ступеней регулирования скорости 

машины. 8 

Электродвигатели: 

главный: 

мощность, кат . 10 

число оборотов в минуту . . 1420 


насоса приемки: 

мощность, кет . 1 

число оборотов в минуту . . 1420 

Габаритные размеры мм: 

машины, с самонакладом: 

длина 7090 

ширина 3550 

высота . 2473 

самонаклада: 

длина . 2360 

ширина . 2700 

высота . 1600 

Вес машины (с самонакладом), кг ... 16 000 

Вес самонаклада со сменным столом, кг 1200 


Изготовитель — Рыбинский завод полиграфи¬ 
ческих машин. 
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ОДНОКРАСОЧНАЯ ЛИСТОВАЯ ОФСЕТНАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для печатания вклеек, 
изопродукции, обложек, этикеток и т. п. в 
одну краску или несколько красок путем пов¬ 
торных прогонов. 

Машина состоит из станины, печатного, кра¬ 
сочного и увлажняющего аппаратов, листо¬ 
подающей системы, приемного устройства и 
привода. 

Печатный аппарат включает три цилиндра: 
формный, офсетный и печатный. На формном 
цилиндре закрепляется цинковая или алюми¬ 
ниевая формная пластина. Для точной привод¬ 
ки пластины при многокрасочной печати форм¬ 
ный цилиндр может перемещаться относительно 
вала в осевом направлении и по окружности. 

Машина имеет развитый красочный аппарат. 
Все валики вращаются в подшипниках качения. 
При выключении натиска накатные валики ав¬ 
томатически отводятся от формы, сохраняя 


свое положение относительно раскатных ци¬ 
линдров. Рабочие поверхности раскатных ци¬ 
линдров и грузовых валиков омеднены. 

Регулирование подачи краски осуществляет¬ 
ся изменением угла поворота дукторного ци¬ 
линдра и установкой ножа красочного ящика. 

Увлажнение печатной формы производится 
двумя накатными валиками. Распределитель¬ 
ный цилиндр увлажняющего аппарата имеет 
осевое перемещение. Регулирование подачи вла¬ 
ги на форму осуществляется бесступенчатым 
изменением скорости вращения дукторного ци¬ 
линдра. Вода в корыто увлажняющего аппарата 
подается специальным насосом. 

Листоподающая система состоит из самона¬ 
клада ПВО-5, переднего стола с механизмами 
передних упоров, нижних приклонов и боко¬ 
вого равнения, нижнего форграйфера и переда¬ 
точного цилиндра. 
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Приемное устройство включает цепной вы¬ 
водной транспортер с тремя каретками и 
стапельное устройство с автоматически опу¬ 
скающимся столом, механизмом выравнивания 
стопы, вакуумным тормозом и механизмом верх¬ 
него обдува. Приемное устройство смонти¬ 


ровано на отдельных Стенках, установленных 
между основными стенками машины. 

Шестерни привода расположены на наруж¬ 
ной стороне станины и укрыты маслонепрони¬ 
цаемыми кожухами. Управление электропри¬ 
водом — кнопочное. Регулирование скоростей 
— бесступенчатое. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат по бумаге, см . 54X70 

Размеры формной пластины, мм . 720X720 

Толщина формной пластины, мм .... 0,8 

Размеры офсетной покрышки, мм . . . 940X740 
Толщина резинового полотна, мм . . 2 

Наибольшая техническая скорость, об ч 7000 

Число оборотов печатного цилиндра в 

минуту . 117 

Заправочная скорость, об]ч .... 1200 

Электродвигатели: 
главный: 

мощность, кет . 5,6 

число оборотов в минуту . . . 1000 


насоса приемки: 

мощность, кет . 1 

число оборотов в минуту . . 1410 

Габаритные размеры машины с самонакладом, мм: 

длина . 3265 

ширина . 2360 

высота . 2000 

Вес машины с самонакладом, ьѵ . . 6100 


Изготовитель — Рыбинский завод полиграфи¬ 
ческих машин. 
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ЛИСТОВАЯ МАШИНА ГЛУБОКОЙ ПЕЧАТИ 



Машина предназначена для печатания с 
форм глубокой печати однокрасочной книжно¬ 
журнальной текстовой продукции с большим 
количеством иллюстраций за один прогон и 
многокрасочной продукции (плакатов, этике¬ 
ток, рекламных изданий и и т. д. ) за несколь¬ 
ко прогонов. 

Машина состоит из станины, печатного и 
красочного аппаратов, ракельного и сушиль¬ 
ного устройств, листоподающей системы, при¬ 
емного устройства и привода. 

Печатный аппарат машины включает печат¬ 
ный цилиндр с устройством для натяжки рези¬ 
новой покрышки и механизмом захвата ли¬ 
ста; формный цилиндр, поверхность которого 
является печатной формой; механизм установ¬ 
ки и съема формного цилиндра и механизм 
натиска. 

Красочный аппарат машины состоит из кра¬ 
сочного корыта, в которое погружается форм¬ 
ный цилиндр, и красочного бака со встроенным 
в него электронасосом, подающим краску в 
красочное корыто. Избыток краски из корыта 
вновь поступает в бак. При необходимости 
циркуляционная система подачи краски может 
быть отключена. Ракельное устройство маши¬ 
ны предназначено для удаления краски с про¬ 
бельных участков печатной формы. 

Машина имеет выводной транспортер. Во вре¬ 
мя транспортирования оттисков производится 


их сушка равномерным обдувом воздухом, нагне¬ 
таемым вентиляторами в две сушильные каме¬ 
ры с направляющими отверстиями. 

Пневматический высокостапельный само¬ 
наклад ПВГ с каскадной подачей листов слу¬ 
жит для автоматической подачи листов в 
машину. 

Листоподающую систему машины образуют: 
стол переднего и бокового равнения, на котором 
производится выравнивание подаваемых само¬ 
накладом листов по передней и боковой кром¬ 
кам; качающиеся захваты, служащие для пере¬ 
дачи выравненного листа в клапаны печатного 
цилиндра; выводной цепной транспортер, зах¬ 
ваты транспортных кареток которого прини¬ 
мают лист и выводят его на приемный стол. 

Приемное устройство машины состоит из 
тормозящего валика, приемного стола с меха¬ 
низмом автоматического опускания и стал¬ 
кивающего устройства для выравнивания 
стопы. 

Привод машины осуществляется от электро¬ 
двигателя постоянного тока, связанного зуб¬ 
чатой муфтой с коническим зубчатым редукто¬ 
ром. Все конические передачи работают в 
закрытых масляных ваннах. 

Кроме основного электродвигателя, на ма¬ 
шине установлены электродвигатели привода 
перемещения формного цилиндра, привода на- 












Соса красочного аппарата, привода воздушных 
насосов самонаклада и приемки, привода ста¬ 
пельного стола самонаклада и привода двух 
вентиляторов сушильных секций. 

Управление электроприводом машины — 
дистанционное, кнопочное. Вся электроаппа¬ 
ратура размещена в специальном шкафу, ко¬ 
торый используется как вспомогательный стол 
для печатника. 


Машина снабжена блокирующими устрой¬ 
ствами, срабатывающими при перекосе, непода¬ 
че или подаче двойного листа, при срезании 
аварийной шпильки на приводной звездочке 
транспортера, а также в случаях, если не снята 
рукоятка для ручного привода машины, не 
закрыто ограждение торца приемки. При 
этом машина автоматически выключается и 
затормаживается. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат по бумаге, см: 

наибольший 84X108 

наименьший 70X92 

по печати . 81X108 

Диаметр формного цилиндра (с тиражной 
рубашкой), мм: 

номинальный . 376 

наименьший 375,6 

наибольший 376,6 

Толщина основного слоя медного покры- 


Диаметр печатного цилиндра (без покрышки), 


мм . 370 

Толщина покрышки, мм . 3—3,5 

Наибольшая высота приемного стапеля, мм 1100 
Техническая скорость машины, об'ч: 

наибольшая 6600 

наименьшая . 1320 

заправочная . 300 

Число оборотов печатного цилиндра в 

минуту . 110 

Число ступеней регулировки .... 10 

Величина хода ракеля, мм . 0—50 

Электродвигатели: 

общее количество . 9 

общая мощность, кет . 22,45 

в том числе: 
гонный: 

количество . 1 

мощность, кет . 7 

число оборотов в минуту . . 2890 

основной: 

количество . 1 

мощность, кет .... 3,7 

число оборотов в минуту . . 1000 


вентиляторов сушки: 

количество . 2 

мощность каждого, кет . . . 2,8 

число оборотов в минуту . . 2880 

воздушных насосов самонаклада и при- 

количество . 2 

мощность, кет .1,7 и 2,8 

число оборотов в минуту . . 1420 

стапельного стола самонаклада: 

количество . 1 

мощность, кет . 1 

число оборотов в минуту . . 1420 

подъема и опускания формного цилиндра 

количество . 1 

мощность, кет . 0,4 

число оборотов в минуту . . 1440 

красочного насоса: 

количество . 1 

мощность, кет .... 0,25 

число оборотов в минуту . . 2850 

Габаритные размеры машины, мм: 
с самонакладом: 

длина 7100 

ширина .. . 3370 

высота . 2550 

без самонаклада: 

длина . 5000 

ширина . 3370 

высота . 2100 

Вес машины с самонакладом, кг ... 13 200 
Вес машины без самонаклада, кг . . . 11 520 

Изготовитель — Рыбинский завод полиграфи¬ 
ческих машин. 
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ПРОБОПЕЧАТНЫЙ ОФСЕТНЫЙ СТАНОК 



Станок предназначен для получения пробных 
оттисков с офсетных форм и для изготовления 
машинных переводов с оригинальных форм, 
а также может быть использован для печатания 
небольших тиражей офсетным способом. 

Станок состоит из станины, каретки с цилинд¬ 
ром, покрытым резиновым полотном, двух ре¬ 
гулируемых по высоте столов, на одном из 
которых закрепляется печатная форма, а на 
другом — бумага для получения оттиска или 
подготовленная пластина для изготовления пе¬ 
ревода, и привода. 

Каретка с офсетным цилиндром совершает 
возвратно-поступательное движение. Привод ка¬ 


ретки может осуществляться от электродвига¬ 
теля или вручную. 

Печатание производится последовательным 
прокатыванием офсетного цилиндра, сначала 
по печатной форме, на которую накатана кра¬ 
ска, потом по бумажному листу, а в случае 
изготовления переводов — по оригинальной 
форме и подготовленной для перевода пластине. 

Увлажнение печатной формы перед накатом 
краски, накат краски, наклад и съем бумаги 
производятся вручную. 

Управление станком — кнопочное, реверс в 
крайних положениях — автоматический. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольший формат по бумаге, см . . . 54X70 

Н аиболыпий формат печатной пластины, мм G60 X 700 

Размер стола для оригинала, мм . 745X800 

Размер стола для бумаги, мм . 660x800 

Толщина покрышки офсетного цилиндра, мм: 

резиновой 2 

кирзовой 2 

Число двойных ходов каретки в мипуту . 5 

Производительность, оттисков в час . До 30 


Электродвигатель: 

мощность, кет 0,6 

число оборотов в минуту . . . 1410 

Габаритные размеры станка: мм: 

длина . 2750 

ширина 1600 

высота 1140 

Вес станка, кг . 1500 


Изготовитель — Рыбиксиий завод полиграфи¬ 
ческих машин. 
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ПРОБОПЕЧАТНЫЕ ОФСЕТНЫЕ СТАНКИ 



Станки предназначены для печатания проб¬ 
ных оттисков с оригинальных и машинных 
офсетных форм и для изготовления машинных 
переводов с оригинальных форм. Станок может 
быть также использован для печатания офсет¬ 
ным способом небольших тиражей на бумаге, 
жести и других материалах. 

Станок состоит из станины, каретки с цилинд¬ 
ром, покрытым резиновым полотном, двух регу¬ 
лируемых по высоте столов, на одном из кото¬ 
рых закрепляется печатная форма, а на другом— 
бумага для получения оттиска или подго¬ 
товленная для изготовления перевода пластина, 
и привода. 

Печатание осуществляется последовательным 
прокатыванием офсетного цилиндра по печат¬ 
ной форме, на которую накатана краска, и 
бумажному листу, а в случае изготовления 
переводов — по оригинальной форме и подго¬ 
товленной для перевода пластине. 

Станина имеет две массивные стенки, скреп¬ 
ленные между собой двумя стальными и тремя 
чугунными связями. Между связями располо¬ 
жены столы. 

Подъем и установка столов в нужное поло¬ 
жение производится с помощью винтов, на 
концах которых имеются маховички. Для обе¬ 
спечения одновременного и равномерного опу¬ 
скания или подъема столов винты каждого 
стола соединены между собой роликовыми це¬ 
пями и звездочками. 


Печатный цилиндр имеет вращательное и 
возвратно-поступательное движение вместе с 
кареткой. Каретка получает движение от элект¬ 
ромотора через червячную пару и приводной 
вал. 

Реверс хода каретки осуществляется пере¬ 
ключением фаз электродвигателя с помощью 
планки, скрепленной со стенкой каретки и 
воздействующей на конечные выключатели.Тор¬ 
можение каретки при останове станка про¬ 
изводится колодочным тормозом с пружиной, 
а растормаживание — электромагнитом посред¬ 
ством выключателя, рычага и тяги. 

Включение и выключение натиска может 
осуществляться автоматически и вручную. При 
выключенном натиске печатный цилиндр под¬ 
нимается на 4 мм над уровнем столов и каретка 
делает холостой ход. 

Увлажнение печатной формы перед накатом 
краски, накат краски, наклад и съем бумаги 
производятся вручную. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 

ЗТО 4TO 

Наибольший формат по бумаге, см 84X108 92X140 

Наибольший формат печатной пла¬ 
стины, мм . 1010X1080 1150X1400 

Размер стола, мм: 

для оригинала .... 1070X1100 1225X1420 

для бумаги . 1010X1100 1150X1420 
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Зто 4ТО 


Толщина покрышки” цилиндра, л 

резиновой . 

кирзовой . 

Производительность, оттисков 

Число двойных ходов каретки 

в минуту . 

Электродвигатель: 


Габаритные размеры станка, j 

длина . 

ширина . 

высота . 

Чес станка, кг . 


. 3535 3890 
. 1890 2310 
. 1260 1310 
. 2750 3670 

























































































РОЛЕВАЯ РОТАЦИОННАЯ ВОСЬМИКРАСОЧНАЯ 
ОБОЙНО-ПЕЧАТНАЯ МАШИНА 

(С СУШИЛЬНОЙ УСТАНОВКОЙ ПОС) 



Машина предназначена для печатания спо¬ 
собом высокой печати многокрасочных обоев 
и декоративных бумаг на чистом или предвари¬ 
тельно загрунтованном бумажном полотне. 

Печать осуществляется водно-клеевыми кра¬ 
сками с формных металлических цилиндров 
диаметром 135 и 156 мм. 

Машина состоит из секции двухрольной за¬ 
рядки, бумагопроводящей системы, печатных 
секций, сушильной установки ПОС, намоточ¬ 
ной секции и привода. 

Секция рольной зарядки оборудована двумя 
унифицированными устройствами для бесшпин¬ 
дельной установки ролей с ручными подъемны¬ 
ми механизмами и дифференциальным тормо¬ 
зом, служащим для торможения^ рулона. Раз¬ 
мотка рулонов осуществляется тянущим ци¬ 
линдром, который имеет бесступенчатый вариа¬ 
тор скоростей. Между тянущим цилиндром и 
механизмом торможения бумаги образуется сво¬ 
бодная петля, гасящая неравномерности в на¬ 


тяжении бумажного полотна, выходящего с 
рольной зарядки. 

Торможение бумаги осуществляется плотным 
прижимом бумажного полотна к тормозному 
цилиндру. Усилие торможения регулируется 
вручную. 

Печатное устройство состоит из последова¬ 
тельно агрегатированных двух четырехкра¬ 
сочных печатных секций. Каждая красочная 
секция включает четыре цилиндра (печатный, 
формный, накатной и дукторный) и красочное 
корыто. 

Необходимые давления печати и толщина 
слоя краски, а также совмещение красок в 
продольном и поперечном направлениях могут 
регулироваться на ходу машины. 

Каждая печатная секция имеет механизмы, 
управляющие включением и выключением на¬ 
тиска. Включение натиска осуществляется при 
нажатии соответствующей кнопки. Выключение 
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натиска производится как при нажатии на 
кнопку, так и автоматически при обрыве бумаж¬ 
ного полотна. 

Из второй печатной секции отпечатанное бу¬ 
мажное полотно поступает в сушильную каме¬ 
ру. Сушка оттисков осуществляется комбини¬ 
рованным способом: облучением инфракрасными 
лучами от паровых нагревателей с одновремен¬ 
ным обдувом горячим воздухом. Сушильная 
камера смонтирована на жестком сварном кар¬ 
касе и имеет двойные термоизолированные 
стенки с откидными застекленными люками. 
Внутри камеры расположены две линии транс¬ 
портеров, тянущих бумагу с помощью беско¬ 
нечных суконных лент. 

Во избежание пересушки бумаги при остано¬ 


ве машины и переходе с рабочей на заправоч¬ 
ную скорость осуществляется автоматическое 
перекрытие пара, идущего в нагреватели, и 
переключение обдува с горячего воздуха на 
холодный. 

Намоточная секция сматывает отпечатанное 
и высушенное бумажное полотно в рулон. 
По выходе из сушильной камеры бумажное 
полотно проходит через тянущие валики, затем 
образует свободную петлю и поступает в груп¬ 
пу тормозных валиков, где бумага одновре¬ 
менно разглаживается. Намоточное устройство 
имеет приемные и передающие рычаги, а также 
пневматический петлеобразователь, позволяю¬ 
щий вести непрерывную намотку и съем руло¬ 
нов без останова машины. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Машины ПВР 


Ширина бумажного полотна, см .... 50 и 60 

Наибольший диаметр бумажного рулона, мм: 

на размотке 800 

на намотке . 600 

Количество печатных и красочных аппаратов 8 
Размеры формного цилиндра, мм: 

диаметр .135 и 156 

длина 620 

Величина регулировки приводки, мм: 

осевой 5 

продольной 10 

Скорость движения бумажного полотна при 

наибольшая 160 

наименьшая 60 

наладочная 10,5 

Число ступеней регулирования скоростей 8 

Электродвигатели: 

общее количество 6 

общая мощность, кет .... 18,655 

в том число: 
главного привода: 

количество 1 

мощность, кет . 7 

число оборотов в минуту . . 940 

вспомогательного привода: . . 

количество 1 

мощность, кет 1 

число оборотов в минуту . . 1410 

включения — выключения натиска: 

количество . 2 

мощность каждого, кет . . . 0,54 
число оборотов в минуту . . 1400 

вентилятора сушилки: . 

количество 1 

мощность, кет ..... 10 

число оборотов в минуту . . 970 


привода щелевой задвижки: 

количество 1 

мощность, кет 0,125 

число оборотов в минуту . . 2800 

Габаритные размеры машины, мм: 
без сушильной установки: 

длина 9600 

ширина 2900 

высота 2600 

с сушильной установкой: 

длина . 19 700 

ширина 3820 

высота 3100 

Вес машины, кг: 

без сушильной установки . . И 800 

с сушильной установкой ... 22 800 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 
Сушильной установки ПОС 


Длительность сушки (в зависимости от 

скорости), сек . 13—34 

Длина бумажного полотна в камере, м 34,2 

Температура воздуха, выходящего из со¬ 
пел, °С . 100 

Температура нагревателей, °С. 138 

Давление пара перед калорифером, атм 4 

Расход тепла на сушку, ккал/ч . 168 000 

Расход пара, кг /ч . 375 

Количество воздуха, подаваемого на сушку, 

м 3 /ч . 14 800 

Количество воздуха, выходящего из сушил¬ 
ки, м 3 1ч . 5750 


Изготовитель — Рыбинский завод полиграфи¬ 
ческих машин . 
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АВТОМАТИЧЕСКАЯ БИЛЕТОПЕЧАТНАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для печатания кар¬ 
тонных проездных билетов. 

Машина состоит из станины, печатных и 
красочных аппаратов, механизмов транспорти¬ 
рования билетов и привода. 

Печатные аппараты имеют общую неподвиж¬ 
ную раму и качающуюся систему, на которой 
укреплены три печатные формы. Первый пе¬ 
чатный аппарат печатает оборот билета, вто¬ 
рой — лицевую сторону и цветные полосы 
билета двумя разными красками, третий аппа¬ 
рат при помощи нумератора печатает на перед¬ 
ней и задней кромках билета четырехзначный 
порядковый номер. 


Красочная^система состоит из двух красоч¬ 
ных ящиков с дукторным валом. Накатные 
валики жестко связаны с качающейся систе¬ 
мой. За один цикл работы машины они 
снимают краску с дукторного вала и прока¬ 
тываются по форме. 

Картонные заготовки на ходу машины за¬ 
гружаются вручную в загрузочную кассету. 

Машина обеспечивает автоматическую пере¬ 
дачу заготовки из одной позиции в другую. 
При неподаче билета блокировочное устройство 
автоматически выключает машину. 

Привод машины осуществляется от индиви¬ 
дуального электродвигателя через ременную 
передачу. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат картона, мм . 30,5X57 

Толщина картона, мм .0,82 и 0,72 

Наибольшая производительность билетов в 

час.До 15 000 

Электродвигатель: 

мо.щность, кет . 0,6 

число оборотов в минуту , . , 1410 


Габаритные размеры машины, мм 

длина . 1250 

ширина 1205 

высота . 1780 

Вес машины, кг . 730 

Изготовитель — Шадринский завод полиграфи¬ 
ческих машин, 
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ТИГЕЛЬНАЯ ПЕЧАТНАЯ МАШИНА 
РЕЛЬЕФНОЙ ПЕЧАТИ ДЛЯ СЛЕПЫХ 

(ТЯЖЕЛОГО ТИПА) 



Машина предназначена для двустороннего 
тиснения знаков на перфокарточной бумаге 
(рельефная печать для слепых). 

Машина состоит из станины, печатного ап¬ 
парата и привода. 

Печатный аппарат машины включает непод¬ 
вижный талер и тигель, совершающий сложное 
движение. На талере имеется плита с накле¬ 
енной на нее резиной. На тигель наклеивается 
такой же лист резины, на котором закрепляют¬ 
ся две нижние матрицы. Две верхние матри¬ 
цы монтируются в специальной раме, закреп¬ 
ленной в нижней части тигля и совершающей 
качательное движение. Бумагу помещают меж¬ 
ду раскрытыми листами матриц и в результате 
печати на ней оттискивается рельефный текст 
одновременно с обеих сторон. 

Подход тигля к талеру и отход от него про¬ 
исходит при параллельном положении рабочих 
плоскостей тигля и талера. В крайнем нерабо¬ 
чем положении плоскость тигля и плоскость 
талера находятся под углом, обеспечивающим 
удобство съема оттисков и накладывание листа 
бумаги вручную. 

Включение и выключение натиска осущест¬ 
вляется поворотом штанги на тигле. 

Привод машины осуществляется от электро¬ 
двигателя через ременную передачу. Шкив- 


маховик соединяется с приводным валом при 
помощи фрикционной муфты. 

Машина оборудована предохранительным уст¬ 
ройством, выключающим фрикционное сцепле¬ 
ние в случае попадания руки рабочего в опас¬ 
ную зону между талером и тиглем. 

Смазка машины производится вручную. 

ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольший формат по бумаге, см , . 31X46 

Наибольший размер печатной формы, мм 270x430 
Нормальная толщина резиновой покрышки 

тигля, мм 5 

Наибольшее усилие печатания, т . . . 60 

Производительность, оттисков в час . . До 1320 
Число качаний тигля в минуту .... 22 

Электродвигатель: 

мощность, квт. 1,7 

число оборотов в минуту. 920 

Габаритные размеры машины (со столи¬ 
ками), мм: 

длина 1475 

ширина 1822 

высота 1190 

Вес машины, кг 1310 


Изготовитель — Шадринский завод полиграфи¬ 
ческих машин. 
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ПРОТИВООТМАРЫВАЮЩИЙ АППАРАТ 



Противоотмарывающий аппарат предназна¬ 
чен для нанесения на оттиски специальных 
порошков в листовых печатных машинах в целях 
предотвращения отмарывания. 

Аппарат состоит из станины, компрессорной 
установки с ресивером, узла управления, до¬ 
затора, распределяющего устройства и электро¬ 
двигателя. 

Компрессорная установка аналогична при¬ 
меняемой в аппарате ПА, в ней только изменен 
тип электромотора и установлен контактный 
манометр. 

Узел управления включает фильтр, вентили 
и клапан управления. Фильтр, состоящий из 
двух концентрических стаканов, предназна¬ 


чен для очистки воздуха от паров воды и масла. 
Воздух очищается находящимися во внутрен¬ 
нем стакане четырьмя слоями фетра и располо¬ 
женной между ниіуш ватой из капронового 
волокна. 

Вентили регулируют давление и количе¬ 
ство воздуха в дозаторе с помощью двух иголь¬ 
чатых клапанов, которые позволяют произво¬ 
дить тонкую регулировку давления воздуха, 
поступающего в диффузор и взвихряющие фор¬ 
сунки дозатора. Клапан управления предназ¬ 
начен для импульсной подачи воздуха в опре¬ 
деленный момент цикла работы машины; его 
конструкция унифицирована с клапаном ап¬ 
парата ПА. 
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Дозатор включает загрузочный бункер, смеси¬ 
тельную камеру и диффузор. 

В смесительной камере происходит взвихре¬ 
ние порошка струей воздуха, выходящего из 
двух форсунок. Затем облако порошка за счет 
эжектирования засасывается в диффузор и далее 
по трубке переносится к распределяющему 
устройству. 

Количество подаваемого порошка может регу¬ 
лироваться путем изменения давления возду¬ 


ха, создающего взвихрение. По мере расхода 
порошок автоматически поступает из загрузоч¬ 
ной камеры в смесительную. 

Распределяющее устройство служит для рав¬ 
номерного распределения порошка на оттиске. 

Доза порошка струей воздуха подается 
в центральную часть распределяющего устрой¬ 
ства. Под действием вращающегося шнека 
порошок равномерно распределяется по луче¬ 
вым раздвижным трубкам, на концах которых 
имеются насадки с отверстиями. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат опыливаемого листа, см: 


наибольший . 84X108 

наименьший .42 X 54 

Рабочее давление, атм .До 4 

Емкость бункера, см я . 1000 


Электродвигатель: 

мощность, кет . 0,0 

число оборотов в минуту .... 1400 


Изготовитель —Киевский механический завой. 
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ОБОРУДОВАНИЕ БРОШЮРОВОЧНО¬ 
ПЕРЕПЛЕТНЫХ ЦЕХОВ 







ФАЛЬЦЕВАЛЬНО-КАССЕТНАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для фальцовки отпе¬ 
чатанных листов в тетради с взаимно перпен¬ 
дикулярным и параллельным расположением 
сгибов. Способ фальцобразования «кассетный». 

Машина состоит из фрикционно-пневматиче¬ 
ского самонаклада и собственно фальцевальной 
машины, имеющих общий привод. 

Фальцевальная машина состоит из трех сек¬ 
ций. Каждая секция имеет транспортер, фальц¬ 
аппарат, состоящий из фальцующих валиков 
и кассет, и выводное устройство. 

Листы вручную укладывают и распускают 
на верхнем накладном столе самонаклада. С 
накладного стола они транспортируются хлоп¬ 
чатобумажными лентами через барабан на 
нижний стол. Загрузка самонаклада может 
производиться на ходу машины. Листы отде¬ 
ляются от стопы двумя присосными головками 
(передней и задней) и при помощи непрерывно 
движущейся кожаной ленты передаются на 
транспортер первой секции машины. Присосные 
головки работают от насосного агрегата с индиви¬ 
дуальным электродвигателем. Транспортер со¬ 


стоит из непрерывно вращающихся валиков, 
расположенных под некоторым углом к линии 
движения листа, и обоймы с прижимными 
шариками. Благодаря этому листы при дви¬ 
жении по транспортеру одной стороной при¬ 
жимаются к направляющей линейке, располо¬ 
женной сбоку над валиками, и выравни¬ 
ваются. 

Фальцаппараты первой и второй секций 
имеют по две пары фальцующих валиков и по 
две кассеты, а третьей секции—одну пару ва¬ 
ликов и одну кассету. 

За фальцаппаратами первой и второй секций 
может быть установлено: режущее или биго- 
вальное, или перфировальное приспособление. 

Выводные транспортеры первой и второй 
секций устанавливаются только в том случае, 
если последующие секции при фальцовке ли¬ 
стов не используются. Третья секция имеет 
стационарный выводной транспортер. 

Привод машины осуществляется от инди¬ 
видуального электродвигателя. Число оборотов 
электродвигателя регулируется реостатом. Само- 
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Наклад получает движение от машины через 
конические передачи и коробку скоростей. 
Включение машины — педальное, выключение— 
кнопочное. 

На машине имеются блокировочные устрой¬ 
ства, автоматически выключающие машину в 
случае одновременной подачи двух и более 


листов, а ТаКже при неправильной фальцовке 
и перекосе листов. 

Система подачи смазки — комбинирован¬ 
ная. Смазка ответственных и труднодоступных 
мест машины — групповая, с помощью семи 
распределительных коробок с фитильной пода¬ 
чей смазочного масла. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат листов до фальцовки, см: 

наибольший. 60X92 

наименьший. 21X27 

Количество сгибов. 1—5 

Скорость фальцующих валиков, м/мин . . 60—120 
Скорость подачи листов самонакладом, м/мин 36—98 
Электродвигатели: 

привода машины: 

мощность, кет . 2,5 

число оборотов в минуту . 880 


привода насоса: 

мощность, кет . 1,7 

число оборотов в минуту . . . 1500 

Габаритные размеры машины, мм: 

длина . 6000 

ширина . 2500 

высота.1330 

Вес машины, кг .1500 


Изготовитель — Ленинградский завод поли¬ 
графических машин. 
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ФАЛЬЦЕВАЛЬНО-НОЖЕВАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для изготовления 
двух-, трех- или четырехсгибных тетрадей с 
взаимно перпендикулярным расположением 
фальцев. 

На фальцевальной ножевой машине автома¬ 
тически осуществляется подача отпечатанных 
листов самонакладом, транспортировка листов 
через фальцующие аппараты и вывод сфальцо¬ 
ванных листов на приемный стол. 

Машина состоит из двух основных частей: 
круглостапельного самонаклада фрикционного 
типа и собственно фальцевальной машины с 
общим приводом. 

Самонаклад подает предварительно распу¬ 
щенные листы с верхнего стола на нижний, 
где производится дополнительный роспуск ли¬ 
стов с последующим выводом каждого листа 
на транспортер. 

Лист доводится транспортером до специаль¬ 
ных упоров и выравнивается, после чего пер¬ 
вый фальцующий нож опускается к листу и лез¬ 
вием вводит его в фальцвалики первого сгиба. 
Валики фальцуют лист и выводят его на тран¬ 
спортер второго фальцаппарата, расположен¬ 
ный в нижнем ярусе машины. 

Процесс образования последующих сгибов 
аналогичен процессу образования первого. 

В зависимости от требуемого количества 
сгибов лист после третьего сгиба передается 
в четвертый фальцаппарат или же выводится 
на приемный стол, откуда убирается вручную. 


Формат бумаги, см 

наибольший.СО X 92 

наименьший .35 X 46 

Количество сгибов . 2—4 

Количество фальцаппаратов . 4 


Привод машины осуществляется от индиви¬ 
дуального электродвигателя. Число оборотов 
электродвигателя регулируется реостатом, что 
позволяет получать скорость вращения глав¬ 
ного вала машины от 65 до 95 об/мин, а во время 
наладочной работы — 48 об/мин. Самонаклад 
получает движение от электродвигателя через 
приводной вал машины и систему конических 
и цилиндрических шестерен. 

Включение и выключение машины — кнопоч¬ 
ное. 

Блокировочные устройства автоматически 
выключают машину: при подаче двух и более 
листов, при неподаче листа, при перекосе 
листа на первом транспортере, при обрыве 
тесьмы у любого из четырех транспортеров, 
при заполнении приемных столов и в случае 
перегрузки электродвигателя. 

Смазка машины — индивидуальная. 
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Плотность фальцуемой бумаги, г/ж 2 : 

при выпуеке двух- и трехсгибных 


тетрадей. 50—180 

при выпуске четырехсгибных тетрадей 50—100 
Производительность, листов в час .... 3900—5700 
Электродвигатель: 

мощность, кет . 1,7 

число оборотов в минуту . . . 905 


Габаритные размеры машины, мм: 


длина 2960 

ширина 2430 

высота 1480 

Вес машины, кг 1860 


Изготовитель — Ленинградский завод поли¬ 
графических машин. 
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ПНЕВМАТИЧЕСКИЙ ОБЖИМНОЙ ПАКОВАЛЬНЫЙ ПРЕСС 




Пресс предназначен для обжатия и вязки 
пачек сфальцованных листов. 

Пресс состоит из станины с цилиндром, ниж¬ 
ней плиты, верхней плиты, соединенной со 
штоком поршня, ^воздухопровода с редукцион¬ 
ным клапаном, смонтированным внутри ста¬ 
нины. 


Цилиндр пресса расположен вертикально. 
Привод — пневматический, от стационарной 
воздухопроводящей сети. 

Нижняя плита служит для укладки стопы 
тетрадей, подлежащих прессованию. Верхняя 
и нижняя плиты снабжены сменными деревян¬ 
ными плитами. В верхней плите установлены 
специальные замки для крепления обвязочного 
материала. 

Направление движения поршня, перемещаю¬ 
щегося внутри цилиндра, определяется поло¬ 
жением золотника распределительной коробки, 
который устанавливается поворотом рукоятки, 
расположенной с правой стороны станины. 
При повороте рукоятки от себя воздух посту¬ 
пает в верхнюю часть цилиндра над поршнем, 
и нажимная плита перемещается вниз на прессо¬ 
вание. 

Манометр для контроля давления в цилиндре 
расположен с левой стороны станины и присо¬ 
единен к воздухораспределительной коробке. 

По особому заказу вместе с прессом постав¬ 
ляется компрессорная установка, состоящая из 
компрессора, электродвигателя и баллона для 
сжатого воздуха (ресивера). 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат тетрадей, мм: 
наибольший 
наименьший 

Расстояние между прессующими плитами, мм: 


наибольшее . 850 

наименьшее . 550 

Наибольший ход поршня, мм .... 800 

Наибольшее усилие прессования, кг . . 1500 

Наибольшее давление воздуха 

в цилиндре, атм б 


Продолжительность прессования пачки, сек 2 
Расстояние от нижней плиты до уровня пола, 

мм . 650—950 

Габаритные размеры пресса, мм: 

длина 900 

ширина 848 

высота 2115 

Вес пресса, ««■ 530 


Изготовитель — Шадринский завод полигра¬ 
фических машин. 


230X300 

87,5X135 
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ГИДРАВЛИЧЕСКИЙ СТАНОК ДЛЯ ОБЖИМА 
КОРЕШКОВ КНИЖНЫХ БЛОКОВ 



Станок предназначен для обжима блоков по 
корешку. Книжные блоки по одному или по 
два вручную устанавливают в обжимные сек¬ 
ции корешком вниз. Здесь блоки' обжимаются 
между прессующей подушкой и упорной ко¬ 
лодкой, после чего их вручную снимают со 
станка. 

Прессующая подушка под действием гидра¬ 
влического привода совершает возвратно-по¬ 
ступательное движение в горизонтальной пло¬ 
скости. Обжимая один блок, она освобождает 
после обжима другой, находящийся с противо¬ 


положной стороны. Величина хода прессую¬ 
щей подушки постоянная. 

Настройка станка по толщине блока произво¬ 
дится перемещением упорных колодок с помо¬ 
щью винтов. 

Станок снабжен миллиметровой Г шкалой, 
указывающей толщину блока в сжатом состоя¬ 
нии, и таблицей настройки предохранитель¬ 
ного клапана на давление, необходимое для 
различных форматов блоков. 

Гидравлический насос станка приводится в 
действие от индивидуального электродвигателя. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат обжимных блоков, мм: 

наибольший 270X300 

наименьший . 115X150 

Наибольшее расстояние между давящими 

поверхностями, мм 100 

Величина хода прессующей подушки, мм 40 
Наибольшее усилие прессования, к Г . 5000 

Выдержка под давлением, сек: 

наименьшая . 0,3 

наибольшая . 3 

Число двойных ходов подушки в минуту 16 
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Электродвигатель: 

мощность, кет 1,7 

число оборотов в минуту . . 930 

Габаритные размеры станка, мм: 

длина 1250 

ширина 560 

высота . 985 

Вес станка, кг 380 

Изготовитель — Харьковский завод полигра¬ 
фических машин. 













НИТКОШВЕЙНАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для сшивания нит¬ 
ками тетрадей (сфальцованных листов) в книж¬ 
ные блоки. 

Машина, представляющая собой полуавто¬ 
мат, состоит из станины, бокового неподвиж¬ 
ного стола с цепным транспортером, механизма 
вталкивающих роликов, качающегося стола, 
швейной каретки, клеевого аппарата, марле¬ 
подающего механизма, ниткопроводящей систе¬ 
мы, приемного стола и привода. 

Тетрадь вручную накладывается на боковой 
неподвижный стол, перемещается толкателями 
цепного транспортера к вталкивающим роли¬ 
кам, которые проталкивают тетрадь на качаю¬ 
щийся стол. 

Качающийся стол с тетрадью поднимается, 
поворачиваясь на некоторый угол, а швейная 
каретка опускается по наклонным направля¬ 
ющим. В этом положении автоматически про¬ 
исходит шитье очередной поданной тетради. 

Шитье может производиться на марле и без 
марли простыми и переставными стежками. При 
шитье на марле марлеподающий механизм вклю¬ 
чается педалью. 

Механизм вталкивающих роликов приводится 
в движение от приводного вала машины через 
коробку скоростей. 

На часть корешкового поля первой и пред¬ 
последней тетрадей после их сшивания наносит¬ 
ся полоска клея. Клеевой аппарат включается 


педалью два раза за время сшивания каждого 
блока. 

Сшитые блоки продвигаются поприемному 
столу и по мере заполнения стола снимаются 
вручную. 

В случае обрыва нитей или заполнения при¬ 
емного стола сшитыми блоками машина авто¬ 
матически выключается. 

Привод машины осуществляется от индиви¬ 
дуального электродвигателя через^ фрикцион¬ 
ную муфту. 

ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат сшиваемых тетрадей, мм: 

наибольший 270X350 

наименьший . 57,5X87,5 

Наибольшее число рабочих циклов в ми¬ 
нуту .До 100 

Количество шпуль и швейных игл . . До 7 
Электродвигатель: 

мощность, кет 1 

число оборотов в минуту .... 930 

Габаритные размеры машины, мм: 

длина 1900 

ширина 2020 

высота . 1500 

Вес машины, кг . 900 

Изготовитель — Киевский механический завод. 
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НИТКОШВЕЙНЫЙ АВТОМАТ 



Автомат предназначен для сшивания книж¬ 
ных блоков простым брошюрным стежком без 
корешкового материала. 

Автомат состоит из самонаклада, цепного 
транспортера, ниткошвейного аппарата, счетно¬ 
распределительного устройства, вакуумной 
установки и привода. 

Автоматически выполняются следующие опе¬ 
рации: подача тетрадей, контроль наличия тет¬ 
радей в блоке, транспортирование тетрадей в 
автомате, сшивание, нанесение клея на фальцы 
первой и предпоследней тетрадей блока, нанесе¬ 
ние контрольной метки, вывод на приемный стол 
и разрезка нитей между блоками. 

Все тетради, предназначенные для шитья на 
автомате, должны иметь левый шлейф шириной 
не менее Г) мм. 


Подача подобранных в блоки тетрадей в ма¬ 
газин самонаклада и съем сшитых блоков 
с приемного стола производятся вручную. 

Подобранные и блоки тетради укладывают 
вручную в магазин самонаклада корешком на 
направляющие магазина. 

Правильность подборки контролируется по 
черной метке, отпечатанной на корешковом 
ноле одной из тетрадей блока. Качающиеся 
присосы отгибают корешок нижней тетради к 
образующей выводных цилиндров. На цилин¬ 
драх имеются клапаны, которые в конце кача¬ 
ния цилиндров против часовой стрелки закры¬ 
ваются и захватывают корешок отогнутой те¬ 
тради. При качании цилиндров по часовой 
стрелке тетрадь выводится из магазина, про¬ 
глаживается на окружности цилиндров пру- 





жинными направляющими и шлейф тетради 
прижимается к цилиндрам клапанами. 

К концу качания цилиндров по часовой 
стрелке тетрадь оказывается открытой. 

При обратном качании цилиндров (против 
часовой стрелки) клапан отпускает шлейф, а 
затем и корешок тетради, которая «садится» на 
седло транспортера. 

Дальнейшее перемещение тетрадей в авто¬ 
мате и сшивание их происходит так же, как на 
полуавтоматической ниткошвейной машине 
НШ-2. 


В течение технологического цикла (сшивание 
одного книжного блока) периодически рабо¬ 
тающие механизмы управляются счетнорас¬ 
пределительным устройством. 

Проверка соответствия работы счетного 
устройства сигнатуре выводимой тетради из 
магазина самонакладчика производится с по¬ 
мощью кнопки «установка», при нажатии кото¬ 
рой автомат останавливается сразу после пода¬ 
чи самонакладчиком первой тетради блока на 
цепной транспортер. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат тетрадей, мм: 

наибольший . 210X270 

наименьший . 135X210 

Количество тетрадей в блоке .... 5—60 


Техническая скорость, циклов в минуту 65—100 


Электродвигатели: 

основной: 

количество 1 

мощность, кет .... 1,7 

число оборотов в минуту ... 910 


вспомогательный: 

количество . 2 

мощность, кет .0,6 и 0,12 

число оборотов в минуту . . . 1420 и 1400 
Габаритные размеры автомата, мм: . . 

длина . 1800 

ширина . 1520 

высота 1700 

Вес автомата, кг . 1350 


Изготовитель — Ленинградский завод поли¬ 
графических машин. 
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ПРОВОЛОКОШВЕЙНАЯ ЧЕТЫРЕХАППАРАТНАЯ МЛ ШИНА 



Машина предназначена для шитья книжных 
блоков, вразъем на марле или тесьме. При со¬ 
ответствующей настройке машина может быть 
использована для шитья брошюр, тетрадей и 
журналов бэз корешкового материала. 

Машина состоит из станины, накладного 
качающегося стола, неподвижного стола швей¬ 
ных аппаратов, проволокоподающей системы, 
марлеподающего маханизма и привода. 

Раскрытая тетрадь укладывается на качаю¬ 
щийся стол и подводится к месту шитья. Шитье 
производится автоматически при взаимодейст¬ 
вии скобоформирующих и скобопроталкиваю¬ 
щих механизмов швейных аппаратов и скобо¬ 
загибающих механизмов. Проволока в швей¬ 
ные аппараты подается также автоматически. 
Рулон марли устанавливается на качающемся 
столе и подается к швейным аппаратам марле¬ 
подающим механизмом. 


Накладывание тетрадей на качающийся стол, 
поддерживание их в период качания стола, 
разрезка корешкового материала и снятие 
сшитых блоков производятся вручную. 

В зависимости от формата и характера сши¬ 
ваемой продукции на машине можно шить: 

а) в две, три и четыре скобы; 

б) без перехода — скобы по корешку рас¬ 
полагаются в каждой последующей тетради в 
тех же местах, как и в предыдущей; 

в) с одним переходом — скобы располага¬ 
ются одна над другой через одну тетрадь (в 
шахматном порядке); 

г) с двумя переходами. 

При всех перечисленных видах шитья ножки 
проволочных скоб загибаются снаруиш коре¬ 
шка тетради (блока). 

Привод машины осуществляется от индиви¬ 
дуального электродвигателя. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольший формат сшиваемых тетрадой, 

мм .2Й0Х500 


Наибольшая т< ( и градей, 

мм . 2,Г. 

Наибольшая толщина книжного блока, мм 125 

Число швейных аппаратов . 4 

Ширина скобы, мм 13 

Диаметр проволоки для шитья, мм . . . 0,4—0,5 

Число циклов в минуту . 65 


Электродвигатель: 

мощность, кет 0,6 

число оборотов в минуту . . . 1410 

Габаритные размеры машины, мм: 

длина 1300 

ширина 1850 

высота 1170 

Вес машины, кг . 550 


Изготовитель —Киевский механический завод. 
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ПРОВОЛОКОШВЕЙНАЯ ДВУХАППАРАТНАЯ МАШИНА 





стола для шитья, кронштейна с катушками 
проволоки и привода. 

Электродвигатель и механизм включения 
смонтированы внутри станины. 

Установка швейных и загибающих аппаратов 
производится вращением маховичков, закреп¬ 
ленных жестко на ходовых винтах с правой 
и левой резьбой. Величина перемещения этих 
аппаратов контролируется по шкалам. 

Шитье может производиться одной или одно¬ 
временно двумя скобами. 

При шитье одной скобой правый швейный 
аппарат отключается. Для этого вращением 
маховичка выводятся из зацепления кониче¬ 
ские шестерни правого главного вала. 

Для шитья втачку стол устанавливается го¬ 
ризонтально, для шитья внакидку — наклонно, 
под углом 45° к горизонтали. 

Привод осуществляется от электродвигателя 
посредством двухступенчатой клиноременной 
передачи. 

Управление машиной — педальное. Смазка— 
индивидуальная. 


Машина предназначена для сшивания про¬ 
волокой тетрадей, журналов, брошюр и блок¬ 
нотов внакидку (при подборке вкладкой) или 
втачку (при подборке подъемкой). 

Машина состоит из литой чугунной станины, 
швейных аппаратов, механизма загибания скоб, 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольшая толщина сшиваемого изде¬ 


лия, мм . 14 

Расстояние между серединами скоб, мм: 

наибольшее 200 

наименьшее 100 

Ширина скобы, мм . 14 

Диаметр проволоки, мм .0,7—0,8 

Техническая скорость (на самоходе), ци¬ 
клов в минуту. 190 


Электродвигатель: 

мощность, кет . 0,4 

число оборотов в минуту: . . 1400 

Габаритные размеры машины, мм: 

длина 1020 

ширина 850 

высота 1730 

Вес машины, кг 435 


Изготовитель —Киевский механический завод. 
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ПРОВОЛОКОШВЕЙНАЯ МАШИНА 


ЫИП-4 



Машина предназначена для сшивания про¬ 
волочными скобами втачку и внакидку бро¬ 
шюр, блокнотов, тетрадей, журналов и подоб¬ 
ной продукции. 

Машина БШП-4 является модернизированной 
моделью машины ПШ-1м. 

Машина состоит из станины, швейного стола, 
швейного аппарата, проволокоподающего меха¬ 
низма и привода. 

При шитье внакидку тетрадь (брошюра) вруч¬ 
ную раскрывается посередине и накладывается 


на гребень стола, установленного под углом 
45° к горизонтали. 

Для шитья втачку стол устанавливается 
горизонтально, и шитье производится по кореш¬ 
ковому полю. 

Настройка швейного аппарата на различную 
толщину сшиваемого изделия производится 
вручную с помощью маховичка, расположен¬ 
ного над швейной головкой. При этом величи¬ 
на подачи проволоки автоматически изменя¬ 
ется до нужных размеров. 

Швейный аппарат включается педальным 
устройством, предупреждающим возможность 
случайного включения. 

Машина снабжена лампой местного освеще¬ 
ния, рассчитанной на напряжение 36 в. Пони¬ 
жающий трансформатор для лампы вмонтиро¬ 
ван внутрь станины. 

Привод машины осуществляется от индиви¬ 
дуального электродвигателя клиноременной пе¬ 
редачей через контрпривод. 

Для безопасной работы электродвигатель и 
все вращающиеся части расположены внутри 
машины, доступ к ним возможен только при 
открытом кожухе. 

Включение электродвигателя производится 
расположенным внутри машины пакетным вы¬ 
ключателем, ручка которого выведена на поверх¬ 
ность станины. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольшая толщина сшиваемого и.т де- 

ІІІи рина скобы, мм . 14 

Диаметр проволоки, мм .0,7—0,8 

Техническая скорость, циклов в минуту 190 
Производительность (при шитье книг втач¬ 
ку на две скобы), книг в смену . . . .0000 — 7000 
Электродвигатель: 


мощность, кет 0,27 

число оборотов в минуту . . . 1400 

Габаритные размеры машины: мм: 

длина . 700 

ширина . 600 

высота 1595 

Пес машины (с электродвигателем), кг 176 


Изготовитель— Киевский механический завод. 
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КОРОБОЧНАЯ ПРОВОЛОКОШВЕЙНАЯ МАШИНА 



ЫІІП-5 


Машина предназначена для сшивания про¬ 
волочными скобами картонных раскроев и ко¬ 
робок. 

Машина состоит из литой чугунной станины 
коробчатого сечения, на которой установлены 
швейный аппарат и консольная планка с устрой¬ 
ством для загибания ножек скобы. Внутри 


корпуса станины размещены привод и электро¬ 
пусковая аппаратура. 

Проволока с катушки направляется при по¬ 
мощи механизма подачи в швейный аппарат. 
На пути продвижения проволока выравнивает¬ 
ся в правильном устройстве. Швейный аппарат 
отрезает проволочную заготовку, формирует 
из нее скобу и прошивает изделие. После 
прошивки скобозагибатели загибают ножки 
скобы. 

Механизм загибания ножек скобы приводит¬ 
ся в движение при помощи кулака, установлен¬ 
ного на муфте включения главного вала. 

Машина приводится в движение электродви¬ 
гателем переменного тока посредством двух¬ 
ступенчатой клиноременной передачи и одно¬ 
оборотной муфты. Включение однооборотной 
муфты — педальное. 

Смазка машины — индивидуальная. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольшая толщина сшиваемого изделия, 


мм . 10 

Ширина скобы, мм 14 

Диаметр проволоки, мм .0,7—0,8 

Техническая скор, сть (па самоходе), цик¬ 
лов в минуту.До 11.0 

Олектродвпгате.:. ь: 


мощность, , вт 0,27 

количество оборотов в минуту . 1400 

Габаритные размеры машины, мм: 

длина . 815 

ширина 500 

высота . 1450 

Вес машины, кг . 170 


Изготовитель— Киевский механический завод. 
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ПРОВОЛОКОШВЕЙНАЯ ТАРНАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для скрепления про¬ 
волочными скобами деревянных или картонных 
заготовок тары. 

Машина состоит из чугунной станины, швей¬ 
ного механизма, механизма загибания скоб, 
кронштейна с катушкой проволоки и привода. 

Механизмы привода и электрооборудование 
размещены внутри станины. 


Проволока с катушки проходит через отвер¬ 
стие в направляющих ушках, выравнивается 
рихтующим аппаратом и поступает через филь¬ 
ер отрезного механизма в прорезь проволоко¬ 
держателя швейного аппарата. 

Изменение величины подачи проволоки при 
шитье продукции различной толщины регули¬ 
руется автоматически. 

Проволока отрезается дисковым ножом,полу¬ 
чающим возвратно-поступательное движение от 
кулака через систему рычагов. 

Проволочная скоба формируется скобо¬ 
формирующим механизмом и проталкивается 
планкой в сшиваемую продукцию. До полного 
прохождения скобы сквозь изделие она поддер¬ 
живается скободержателем, благодаря чему 
ее ножки не прогибаются. Затем ножки скобы 
подгибаются механизмом загибания. 

Регулировка машины на определенную тол¬ 
щину шитья осуществляется вращением махо¬ 
вичка. Неточности настройки машины на тре¬ 
буемую толщину шитья компенсируются 
пружинным амортизатором, вмонтированным в 
корпус маховика. 

Сшиваемая продукция устанавливается на 
консольную планку. Для шитья плоских изде¬ 
лий на консольную планку монтируется стол 
с упором. 

Привод машины осуществляется от электро¬ 
мотора через двухступенчатую клиноременную 
передачу. 

Включение машины — педальное. 


ТШ1ТМ 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольшая толщина сшиваемого изделия, 
мм . До 25 


Ширина скобы, мм . 14 

Диаметр проволоки, мм . 0,8—1 

Техническая скорость (на самоходе), циклов 

в минуту . 190 

Электродвигатсл ь: 

180 


мощность, кет . 0,4 

число оборотов в минуту . . 1400 

Габаритные размеры машины, мм 

длина 1005 

ширина 665 

высота 1658 

Вес машины, кг . 220 


Изготовитель —Киевский механический завод . 
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ВКЛАДОЧНО-ШВЕЙНАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для комплектовки 
вкладкой и шитья проволокой внакидку бро¬ 
шюр и журналов объемом до 80 страниц. 

Машина состоит из транспортера с наклад¬ 
ными станциями для подборки брошюр, швейной 
секции, каретки для перемещения подобранных 
брошюр в швейную секцию и сшитых брошюр 
к выводному устройству, транспортирующих 
устройств для вывода готовой продукции, бло¬ 
кирующих устройств и привода. 

Сфальцованные листы тетрадей вручную на¬ 
кладывают на неподвижные направляющие 
штанги транспортера, расположенные у на¬ 
кладных станций. 

Непрерывно движущаяся цепь транспортера 
несет на себе специальные поводки, которые 
выравнивают последовательно наложенные на 
штанги тетради и обложку по головке и тран¬ 
спортируют их к каретке. Каретка с клапанами, 
имеющая возвратно-поступательное движение, 


переносит собранную брошюру с транспортера 
к швейным аппаратам, а сшитую брошюру 
от швейных аппаратов к выводным устрой¬ 
ствам. 

Швейные аппараты опускаются к брошюре 
и выполняют следующие операции: подачу и 
выравнивание проволоки, отрезание проволоки 
на определенную длину, формирование про¬ 
волочной скобы, прокалывание корешка бро¬ 
шюры ножками скобы и проталкивание скоб. 
Ножки скоб загибаются внутрь специальным 
механизмом. 

Сшитая брошюра выводится из-под швейных 
аппаратов кареткой и устанавливается над 
гребенчатым ножом. 

Брошюра, приподнятая гребенчатым ножом, 
зажимается между движущимися лентами тесь¬ 
мы и роликами выводного транспортера и вы¬ 
кладывается на приемный стол корешком-впе¬ 
ред. 
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Машина снабжена приспособлением для на¬ 
несения на брошюру контрольной метки и счет¬ 
чиком, подсчитывающим количество сшитых 
брошюр. 

Изделия с большой длиной корешка могут 
сшиваться за два цикла работы швейных аппа¬ 
ратов при одном накладе тетрадей. 

В случае подачи более толстой брошюры, чем 
это предусмотрено настройкой швейного аппа¬ 
рата, машина автоматически выключается элек- 
троблокировочным устройством. В случае не¬ 
подачи брошюры к швейному аппарату меха¬ 
низм подачи проволоки автоматически выклю¬ 
чается. 

Машина сшивает брошюры без смещения 
скоб и со смещением их на 20 мм в двух со¬ 
седних брошюрах. 

Привод машины осуществляется от индиви¬ 


дуального электродвигателя; регулирование 
скоростей — ступенчатое. 

Скорость движения цепи транспортера регули¬ 
руется пятиступенчатой коробкой скоростей. 
В зависимости от длины корешка сшиваемого 
изделия коробка скоростей обеспечивает сле¬ 
дующие передаточные отношения между глав¬ 
ным валом машины и ведущей звездочкой тран¬ 
спортера: 0,25; 0,375; 0,5; 0,75 и 1. 

Скорость работы машины зависит от квали¬ 
фикации обслуживающего персонала и харак¬ 
тера сшиваемой продукции. 

Машина включается и выключается вручную 
с помощью одной из рукояток, расположенных 
по обеим сторонам транспортера у каждой 
накладной станции. 

Смазка машины — индивидуальная и груп¬ 
повая, при помощи ручного лубрикатора. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Размеры сшиваемых изделий; мм: 

длина 150—540 

ширина . 07,5—270 

толщина (наибольшая). 5 

Число накладных станций . 2—6 

Число швейных аппаратов . 1—4 

Диаметр проволоки, мм .0,35—0,6 

Величина подачи проволоки (постоянная), 

мм . 31,4 

Длина скобы, мм: 

для брошюр объемом до 64 страниц 17 
для брошюр объемом от 64 стра¬ 
ниц и более. 14 

Наименьшее расстояние между середина¬ 
ми соседних скоб, мм . 60 


Наименьшее расстояние от головки и хвос¬ 


тика до скобы в необрезанном блоке, мм 25 

Число ступеней регулирования скорости 9 

Высота транспортера над полом, мм 900 

Техническая скорость, циклов в минуту . 70—140 

Эл ектродвигател ь: 

мощность, кет 2,8 

число оборотов в минуту . . . 950 

Габаритные размеры машины (с шестью 
станциями), мм 

длина 8900 

ширина 1680 

высота . 1540 

Вес машины (с шестью станциями), кг 2000 


Изготовитель —Киевский механический завод. 
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ФОРЗАЦПРИКЛЕЕЧНЫЙ АВТОМАТ 



Автомат предназначен для приклейки фор¬ 
зацев, иллюстраций и вкладок к наружному 
листу сфальцованной тетради. 

Автомат состоит из станины, самонакладов 
с двумя магазинами, механизма присосав с 
вакуум-насосом, механизма подающих щипцов 
с кареткой, механизма выравнивания, прижи¬ 
ма, пресса с блокировочным устройством, кле¬ 
евого аппарата, приемки и привода. 13 магазины 
самонакладов вручную загружаются: в левый— 
форзацы или иллюстрационный материал, в 
правый — тетради. 

Из магазинов тетради и форзацы выводятся 
при помощи двух пар щипцов, смонтирован¬ 
ных на валу, совершающем качательнос движе¬ 
ние. Листы захватываются щипцами за кореш¬ 
ки, отогнутые присосами, выводятся из мага¬ 
зина и выкладываются на наклонный стол, 
расположенный перед магазинами. 

В продольном пазу наклонного стола пере¬ 
мещается каретка, совершающая возвратно¬ 
поступательное движение. На каретке имеется 
крючок, перемещающий форзацы или вкладки 


на позицию склеивания с тетрадями, и толка¬ 
тель, передающий готовую продукцию на при¬ 
емный стол. На позиции склеивания форзац 
или вкладка выравнивается по головке, фикси¬ 
руется прижимом и смазывается у корешка кле¬ 
ем, который переносится с валика клеевого ап¬ 
парата качающейся клеевой планкой. После 
итого к месту склейки подается из самонаклада 
тетрадь, которая устанавливается корешком 
в желоб и совмещается с форзацем. Склеивание 
тетради с форзацем или иллюстрацией происхо¬ 
дит под действием прижима. При следующем 
ходе каретки готовая продукция выталкивается 
па приемный стол, а очередной форзац переме¬ 
щается на позицию склеивания. Приемный стол 
вмещает до 50 тетрадей. 

Автомат имеет блокировочные устройства, 
срабатывающие в случае неподачи форзаца или 
невывода тетради из магазина. В этих случаях 
клеевая планка автоматически устанавливается 
в такое положение, при котором не происходит 
нанесения полоски клея на корешок форзаца. 
Одновременно выключается механизм счетчика 
готовой продукции, несклеенные тетради и фор- 
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Зацы Выводйтйя на Приемный стол на 30 мм 
дальше, чем качественная продукция. 

Автомат снабжен электрощупом, выключа¬ 
ющим электродвигатель в случае смятия форза¬ 
ца или вкладки во время перемещения на по¬ 
зицию склеивания. 


Привод автомата осуществляется of ИНдйвіІ* 
дуального электродвигателя с кнопочным управ¬ 
лением. 

Для проворачивания автомата вручную име¬ 
ются два штурвала: один — со стороны при¬ 
вода, другой — со стороны приемки. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат склеиваемых листов (длина по 


корешку), мм: 

наибольший 270 

наименьший 150 

Расчетная производительность, склеек в 

смену.До 20 000 

Электродвигатель: 

мощность, кет 0,6 

число оборотов в минуту . . 1500 


Габаритные размеры автомата, мм: 


длина 1400 

ширина 1470 

высота . 1360 

Вес автомата, кг . 600 


Изготовитель — Одесский завод полиграфиче¬ 
ских машин. 
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БЛОКООБРАБАТЫВАЮЩИЙ АГРЕГАТ 



Агрегат предназначен для круглония и ка- 
шировки корешка книжного блока с последую¬ 
щей приклейкой марли н бумажки с капталом 
и разглаживания их. 

Агрегат БТГ является модернизированной 
моделью агрегата БО-2. 

Агрегат состоит из самонаклада, подающей 
каретки, установочного стола, главного тран¬ 
спортера, обжимной секции, секции предвари¬ 
тельного крушения, нрокатывающей(круглиль- 
ной) секции, двух кашировальных секций, 
стола подъема блока, двух клеевых аппаратов, 
марлевой и бумажно-каитальной секции, об¬ 
жимного, прикатывающего и выводного устрой¬ 
ства и привода. 

Книжные блоки устанавливаются на тран¬ 
спортер самонаклада вертикально, корешком 
вниз, вплотную друг другу. Далее с помощью 
плоских крючкообразных пальцев блок авто¬ 
матически перемещается на установочный стол, 
который вставляет его в раскрытый зажим глав¬ 
ного транспортера. Зажим транспортера перио¬ 
дически перемещает блок по всему агрегату 
для соответствующей обработки корешка в той 
или иной секции. 


От установочного стола блок передается в 
обжимную секцию, в которой прессуется его 
корешок. Из обжимной секции блок поступает 
в секцию предварительного крушения, где ею 
корешок фиксируется по высоте и в зависимо¬ 
сти от этого получает предварительное круше¬ 
ние необходимой величины. Зажатый между 
верхними резиновыми колодками и нижним 
столиком, высота подъема которого регулиру¬ 
ется, блок захватывается транспортером и пере¬ 
носится им в прокатывающую секцию. 

По окончании операции кругления транспор¬ 
тер переносит блок в первую кашировалъпую 
секцию, где осуществляется предварительная 
кашировка блока, а затем во вторую каширо- 
вальную секцию, в которой завершается каши¬ 
ровка. После кэширования блок базируется на 
специальном столике по отношению валика клее¬ 
вого аппарата. 

При переходе блока в секцию наклейки марли 
первый клеевой аппарат наносит клей вдоль 
корешка. В следующей секции происходит 
наклейка марли, которая сматывается с рулона 
с помощью тянущих роликов. Второй клеевой 
аппарат наносит слой клея вдоль корешка 








блока па марлю. В каиталыіо-бумажной секции 
производится склеипание каптала с бумагой 
и приклейка их к корешку блока понерх марли. 
После капталыю-бумажной секции бумага с кап¬ 
талом приглажішается по форме корешка блока 
а двух специальных секциях. У приемного 
стола механизм разжима звена транспортера 
освобождает блок, который выводится ленточ¬ 
ным транспортером на транспортер приемного 
стола. 

Агрегат БТГ имеет следующие преимущества 
по сравнению с агрегатом БО-2. Кинематический 
жесткий привод со значительно усиленным 
ленточным и колодочным тормозами обеспечи¬ 
вает минимальный выбег при остановках. При¬ 
вод вспомогательного вала осуществляется от 
индивидуального двигателя, обеспечивающего 
его вращение с постоянной скоростью. Введены 
амортизаторы для обеспечения равномерного 
хода агрегата. 

Механизм подачи блока может работать с авто¬ 
матическим самонакладом блока, а также без 
него при ручной загрузке. 


Усовершенствованные кашировальные секции, 
снабженные приводом качания кашировальных 
колодок без реек, обеспечивают симметричную 
кашировку. 

Новая конструкция клеевых ванн позволила 
повысить их эксплуатационные качества. 

Бумажно-каитальная секция приспособлена 
для работы с «сухим» капталом, которых! пред¬ 
варительно промазывается клеем и подсуши¬ 
вается. Приклеивание каптала к бумаге произ¬ 
водится путем придавливания к нагревательной 
плите. Для переноса отрезанной полосіш бума¬ 
ги с наклеенным на нее капталом введена ваку¬ 
умная планка. 

Предварительная промазка каптала, сушка 
и намотка его в бобины производится на станке 
БПР. 

В агрегате предусмотрены блоішровочные 
устройства для автоматичесіхого останова в слу¬ 
чае неполадок в секциях и для сигнализации 
при отсутствии марли на блоке. 

Включение и выключение электродвигателя — 
кнопочное. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат обрабатываемого блока, мм: 

наибольший 205X262 

наименьший . 110X167 

Толщина блока, мм . 8—50 

Диаметр бобины, мм: 

бумажной . 350 

капталыюн . 300 

марлевой 350 

Производительность, блоков в мипуту До 40 
Температура нагрева клея, °С .... 55—65 

Электронагреватели клеевых ванн: 

количество . 4 

общая мощность, кет .... 3 

Электродвигател и: 


главного вала: 

мощность, кет .... 4,5 

число оборотов в минуту . . 925 

вспомогательного вала: 

мощность, кет .... 0,6 

числов оборотов в минуту . . 930 

вентилятора: 

мощность, кет .... 0,1 

число оборотов в минуту: . . 2700 

Габаритпые размеры агрегата, мм: 

длина 6700 

ширина 3395 

высота 1665 

Вес агрегата, кг 9500 


Изготовитель — Ленинградский завод поли¬ 
графических машин. 
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СТАНОК ДЛЯ ПРОКЛЕЙКИ КАПТАЛА 



Станок предназначен для промазки каптала 
клеем, сушки и намотки его в бобины для 
дальнейшего использования в каптально-бу- 
мажной секции блокообрабатывающего агре¬ 
гата БТГ. 

Бобина с непроклеенным капталом надева¬ 
ется на ось кронштейна под плитой станины. 
Конец каптала выводится наружу через отвер¬ 
стие в плите, перекидывается через ролик, 
укрепленный над отверстием, и заправляется 
под клеевые ролики. 

Заправка каптала под клеевые ролики про¬ 
изводится следующим образом: каптал прохо¬ 
дит между направляющими роликами, по кле¬ 
евому ролику, и, огибая ролик на рычаге, 
направляется в сушильную установку. В су¬ 
шилке каптал огибает верхний и нижний 
валики и выводится через боковые отверстия 
на челнок, посредством которого производится 


равномерная намотка каптала на приемную 
бобину. На бобине конец каптала закрепля¬ 
ется при помощи защелки. После того, как 
каптал заправлен, блокировка переводится в 
рабочее положение, для чего требуется движе¬ 
нием вправо освободить рукоятку от действия 
фиксирующей пружинки. 

Для регулирования толщины наносимого слоя 
клея предусмотрено изменение зазора между 
клеевым роликом и ножом в пределах от 0,1 
до 0,5мм посредством микрометрического винта. 
Другим микрометрическим винтом производится 
регулировка клеевого ролика в осевом направ¬ 
лении. Длина дуги соприкосновения каптала 
с клеевым роликом регулируется в пределах 
от 20 до 50 мм путем соответствующей установ¬ 
ки рычага с роликами. 

Интенсивность сушки каптала можно регу¬ 
лировать количеством включенных ламп (от 2 
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до 6). Кроме того, можно изменять интенсив¬ 
ность облучения каптала инфракрасными лу¬ 
чами путем регулировки расстояния от колб 
ламп до каптала в пределах от 100 до 200 мм. 
Регулировка скорости удаления испарений из 
сушилки осуществляется при помощи шибера 
и верхней заслонки. 

По мере наматывания каптала на приемную 
бобину должен увеличиваться момент, пере¬ 
даваемый фрикционом, что необходимо для 
обеспечения одинаковой плотности намотки 
каптала. Это изменение момента осуществля¬ 
ется вручную путем вращения маховичка, кото¬ 
рый специальным устройством устанавливает 
натяг пружины фрикциона. 

Для предварительного разогрева клея в 
клеевой ванне все секции трубчатых нагревате¬ 


лей включают приблизительно за 40 минут? 
до начала работы станка. 

По окончании сматывания каптала с бобины 
происходит автоматический останов станка. 
При установке новой бобины рукоятку блоки¬ 
ровки необходимо отвести влево, а конец кап¬ 
тала новой бобины пришить к концу каптала 
с размотанной бобины. Для включения блоки¬ 
ровки рукоятку поворачивают вправо. 

На блокообрабатывающий агрегат БТГ кап¬ 
тал должен поступать в бобинах, намотанных 
по-разному. На одних бобинах контакт каптала 
при одинаковом расположении проклеенной 
стороны должен располагаться справа, на дру¬ 
гих — слева. Для получения такой намотки 
каптала бобины с непроклеенным капталом 
устанавливаются на станке соответствующим 
образом. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Ширина каптала, мм 12—15 

Ширина полоски наносимого слоя клея, мм 10 

Производительность, ммин . 9 

Электронагреватели клеевой ванны: 

количество . 2 

мощность каждого, вот . 500 

Электродвигатель: 

мощность, квот 0,27 

число оборотов в минуту . . . 1400 


Габаритные размеры станка, мм: 


длина 1780 

ширина 780 

высота 1940 

Вес станка, кг 285 


Изготовитель — Ленинградский завод поли¬ 
графических машин. 
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СТАНОК ДЛЯ ЗАКЛЕЙКИ КОРЕШКОВ КНИЖНЫХ БЛОКОВ 



Станок предназначен для заклейки кореш¬ 
ков книжных блоков. 

Станок состоит из станины, клеевого аппарата 
с питающими и накатными валиками и клеевой 
ванной с механизмом подъема, водяной ванны 
с баком для клея и привода. 

Блоки с накладного столика вручную пода¬ 
ются по одному или пачками в желоб, образо¬ 
ванный двумя направляющими планками. Ши¬ 
рина желоба может регулироваться переста¬ 
новкой планок. 

Нанесение дозированного слоя клея на ко¬ 
решки блоков производится шестью парами 
накатных металлических валиков. Питание 
накатных валиков клеем осуществляется не¬ 
прерывно вращающимися в клеевой ванне 
шестью питающими валиками, каждый из кото¬ 
рых передает клей одновременно двум накат¬ 
ным валикам. Толщина слоя клея на накат¬ 
ных валиках регулируется изменением расстоя¬ 
ния между накатными и питающими валиками. 
Клеевую ванну для удобства эксплуатации 
можно опускать и поднимать. 



В клеевую ванну клей подается из специаль¬ 
ного клеевого бачка, установленного в водяной 
ванне, в которой смонтированы электронагре¬ 
ватели, обеспечивающие предварительный разо¬ 
грев клея. Излишки клея из клеевой ванны 
отводятся через лоток в ведро. 

Заклеенные блоки выводятся на приемный 
стол. 

Привод станка осуществляется от индиви¬ 
дуального электродвигателя. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат книжных блоков, мм: 

наибольший . 230 X 300 

наименьший . 75X115 

Толщина блока или пачки, мм .... 5—110 

Скорость вращения накатных валиков, 

об/мин. . .ЮО и 200 

Производительность (при среднем форма¬ 
те блоков), пачек или блоков в час 1200 
Емкость клеевого бачка, л .... 30 

Трубчатые электронагреватели: 

количество . 2 

общая мощность, кет ... 1,8 


Электродвигатель: 

мощность, кет 0,6 

число оборотов в минуту . . . 1500 

Габаритные размеры станка, мм: 

длина . 1407 

ширина . 814 

высота 1026 

Вес стапка, кг 390 


Изготовитель -— Харьковский завод полигра¬ 
фических машин. 
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Чонтур выступающих частей 




















































КРУГЛИЛЬНЫЙ СТАНОК 





Станок предназначен для кругления кореш¬ 
ков книжных блоков, сшитых нитками или 
проволокой. 

Книжный блок вручную укладывают на стол 
под рифленую качающуюся планку. Планка в 
процессе качания обжимает (круглит) корешок 
книжного блока, потом блок переворачивают 
и подают под планку другой стороной. Во время 


кругления корешков книжных блоков перед¬ 
ний обрез блока придерживают рукой. 

Наладка станка по толщине книжного блока 
производится установкой стола на соответству¬ 
ющую высоту с помощью маховичка, располо¬ 
женного под плитой стола. 

Привод станка осуществляется от индиви¬ 
дуального электродвигателя через клиноремен¬ 
ную передачу. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольший формат блока, мм . 265X412 

Толщина блока, мм . 10—80 

Число качаний рифленой планки в минуту 44 
Электродвигатель: 

мощность, кет . 0,4 

число оборотов в минуту . . . 960 

Габаритные размеры станка, мм: 


длина . 770 

ширина 700 

высота ИОО 

Вес станка, кг 280 


Изготовитель — Харьковский завод полигра¬ 
фических машин 
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Машина предназначена для обрезки с трех 
сторон книжно-журнальной и беловой продук¬ 
ции. На машине можно обрезать книжные 
блоки, брошюры, журналы форматом до раз¬ 
меров журнала «Советский Союз» и тетради¬ 
двойники. 

Машина БОП-З является модернизированной 
моделью машин 2ТР и БОП-2. 

Машина состоит из станины, механизмов 
предварительного и главного прижимов, 
механизма перемещения затла, механизмов 
боковых и переднего ножей, выводного 
транспортера, механизмов управления и при¬ 
вода. 

Пачка блоков вручную укладывается в ма¬ 
шину, зажимается затлом и автоматически 
подается на стол обрезки. На столе обрезки 


пачка зажимается главным прижимом и затем 
обрезается с трех сторон боковыми и передним 
ножами. 

Обрезанная пачка выталкивается на ленточ¬ 
ный транспортер очередной пачкой, подавае¬ 
мой затлом. 

Вытолкнутая пачка выводится транспортером 
на приемный стол. 

Сила зажатия пачки главным прижимом регу¬ 
лируется предварительным натяжением сило¬ 
вых пружин. Наибольшее усилие прижима до¬ 
стигается при наибольшей высоте пачки. 

Привод машины осуществляется от индиви¬ 
дуального электродвигателя с короткозамкну¬ 
тым ротором. Пуск машины производится 
включением фрикционной электромагнитной 
муфты. Включают муфту вручную с помощью 


197 









рукоятки, расположенной со стороны подачи, 
а выключают или той же рукояткой, или кноп¬ 
кой «стоп», расположенной у приемки. Электро¬ 
магнитная муфта сблокирована с электромаг¬ 
нитным тормозом. 

В машине имеется устройство, позволяющее 
работать на непрерывном режиме или с авто¬ 
матическим остановом машины после каждого 
рабочего цикла. 

Регулирование скорости работы машины — 
ступенчатое, при помощи сменных ступенчатых 
шкивов. 

Привод передних и боковых ножей осущест¬ 
вляется кривошипно-шатунным механизмом. 
Наличие рычажно-шатунного привода ножей 
исключает толчки в звеньях во время работы 
и облегчает сборку и разборку машины при 
ремонте. 

Смазка машины - централизованная. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 
Формат продукции после обрезки, мм: 


к гшжно-жу риа лыі ой: 

наибольший . 310X420 

наименьший . 130X202 

тетрадей-двойников . 145X444 

Высота пачки, мм: 

наибольшая 80 

наименьшая 35 

Высота стола над уровнем пола, мм . . 1050 

Наибольшее усилие главного прижима 
при наибольшей высоте пачки, кГ . . 1600 

Производительность, пачек в минуту . 16—18 

Электродвигатель: 

мощность, кет . 2,8 

число оборотов в минуту . . 1420 
Габаритные размеры машины, мм: 

длина 1940 

ширина. 2400; 1830* 

высота 1820 

Вес машины, кг 3150 


* В зависимости от расположения выводного устройства. 

Изготовитель — Роменский машинострои¬ 
тельный завод. 
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ТРЕХНОЖЕВАЯ РЕЗАЛЬНАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для обрезки книжно- 
журнальной продукции с трех сторон. 

Машина состоит из станины, механизма пере¬ 
мещения затла, механизма главного прижима, 
механизмов переднего и боковых ножей, вывод¬ 
ного транспортера, блокирующих устройств и 
привода. 

Пачка блоков вручную укладывается в ма¬ 
шину, зажимается затлом при ручном включе¬ 
нии привода затла и автоматически подается 
на стол обрезки. В этой позиции пачка зажи¬ 
мается главным прижимом и обрезается с трех 
сторон: сначала двумя боковыми ножами, а 
затем передним. При подъеме переднего ножа 
главный прижим освобождает пачку, после 
чего она выталкивается на транспортер очеред¬ 
ной пачкой. Вытолкнутая пачка выводится 
тесемками транспортера вперед к приемщику. 

Сила зажатия пачки главным прижимом регу¬ 
лируется предварительным натяжением сило¬ 
вых пружин. Наибольшее усилие прижима 
достигается при наибольшей высоте пачки. 

Смазка машины — централизованная. 

Привод машины осуществляется от индиви¬ 
дуального электродвигателя. Нажатием руко¬ 
ятки, расположенной с правой стороны машины 
над столом накладчика, производится зажим 
пачки в затле и включение однооборотной муфты 



привода затла. При подходе затла к столу реза¬ 
ния автоматически включается привод глав¬ 
ного вала машины, который после одного обо¬ 
рота автоматически выключается. Привод глав¬ 
ного вала может включаться также и вручную 
с помощью рукоятки, расположенной с правой 
стороны машины. 

Доступ в зону резания заблокирован перед¬ 
ним и задним щитками. Если один из этих щит¬ 
ков открыт, привод машины не включается. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат продукции до обрезки, мм: 

наибольший . 265X342 

наименьший . 82X127 

Высота обрезаемой пачки, мм: 

наибольшая 80 

наименьшая 30 

Наибольшее усилие прижима (при наибольшей 

высоте пачки), кГ 1200 

Производительность, пачек в минуту . . До 18 
Электродв игател ь: 

мощность, кет . 2,8 

число оборотов в минуту . . 1430 


Габаритные размеры машины, мм: 
длина: 

без вспомогательного стола . . 1820 

с вспомогательным столом 2800 

ширина: 

без вспомогательного стола 1050 

с вспомогательным столом . . 1620 

высота . 17. »0 

Вес машины, кг 1830 


Изготовитель — Роменский машинострои¬ 
тельный завод. 
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ОБЖИМНОЙ ПНЕВМАТИЧЕСКИЙ ПРЕСС 



Пресс предназначен для обжатия книг после 
вставки блоков в крышки и брошюр после 
крытья мягкой обложкой для последующей 
сушки их в зажатом состоянии. 

Под пресс вкатывается специальная тележка, 
на которую правильными стопками в несколько 
рядов укладывают книги. В целях улучшения 
качества прессования между книгами через 
несколько рядов по вертикали размещают про¬ 
кладочные доски. Стопки книг на тележке 
накрываются сверху массивной доской, зажи¬ 
маются опускающейся верхней плитой пресса 
и фиксируются в обжатом состоянии с помощью 
специальных тяг и гаек. После подъема прес¬ 
сующей плиты тележка с зажатыми книгами 
выводится из-под пресса и направляется к месту 
сушки. 

Прессующая плита соединена с поршнем 
цилиндра пневматической системы, укреплен¬ 
ного на траверсе пресса. Воздух в цилиндр 
поступает через воздухопровод от специаль¬ 
ной компрессорной установки или от централи¬ 
зованной воздушной сети. 

Подаваемый от компрессора воздух проходит 
через редукционный клапан, автоматически под¬ 
держивающий заданное рабочее давление в сети 
и попадает в распределительную коробку, от¬ 
куда может быть направлен поворотом рычага 
в верхнюю или нижнюю часть цилиндра. Рабо¬ 
чее давление контролируется манометром. 

По особому заказу вместе с прессом постав¬ 
ляется компрессорная установка, состоящая 



из компрессора, электродвигателя и баллона 
для сжатого воздуха. 

Одна компрессорная установка может обслу¬ 
живать до 10 обжимных прессов. 

Баллон для сжатого воздуха устанавливается 
в отдельном помещении. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Рабочая плотцадь прессующей плиты, мм . 510X680 
Рабочее давление в цилиндре, атм . . 6 

Наибольшее усилие прессования, кг . . 5500 

Наибольший ход поршня, мм .... 350 

Наибольшая высота обжимаемого штабеля 
книг (вместе с промежуточными и верх¬ 
ней досками), мм . 1200 

Габаритные размеры пресса, мм : 


длина 1000 

ширина . 1305 

высота 2590 

Нес пресса (без тележки), кг . . 1260 

Вес тележки, кг . 148 


Изготовитель — Шадринский завод полигра¬ 
фических машин. 


26 Полиграфические машины 
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ПОЛУАВТОМАТ ДЛЯ БЕСШВЕЙНОГО СКРЕПЛЕНИЯ 
КНИЖНЫХ БЛОКОВ 



Полуавтомат предназначен для бесшвейного 
скрепления книжных блоков путем заклейки 
(после предварительного удаления фальцев) 
и армирования корешка нитями и марлей. 

Полуавтомат состоит из станины; двух сто¬ 
лов загрузки контейнеров блоками; верхних 
направляющих, по которым происходит пере¬ 
мещение контейнеров с блоками под механиз¬ 
мами, производящими их обработку; нижних 
направляющих в сушильной секции; механиз¬ 
мов фрезерования фальцев корешка и его тор- 
шонирования; механизма нанесения надрезов; 
двух механизмов для нанесения клея на 
корешки, введения нитей в надрезы, припрес¬ 
совки марли, вдавливания марли и нитей в 
надрезы, разрезки марли и нитей между кон¬ 
тейнерами, опускания контейнеров с верх¬ 
ней направляющей на нижнюю, разрезки мар¬ 
ли и нитей между блоками и подъема контей¬ 
неров. 

Привод для горизонтального и вертикального 
перемещения контейнеров, а также механизмов 
введения нитей, разрезки марли и нитей, двух 
механизмов заклейки корешка и запрессовки 
блоков в контейнерах — пневматический, с 
автоматическим управлением. 


Механизмы фрезерования и торшонирования 
корешка и механизм нанесения надрезов снаб¬ 
жены индивидуальными электроприводами. 

Подобранные с приклеенным форзацем книж¬ 
ные блоки сталкиваются на корешок и головку 
и укладываются в контейнер. При нажатии 
педали пневматического крана блоки зажима¬ 
ются в контейнере вперемежку с прокладками. 
Контейнер с блоками корешками вверх уста¬ 
навливается на линию, после чего автоматически 
начинается его перемещение но линии и обра¬ 
ботка блоков. 

Вклейки вкладываются при подборке на свои 
места и скрепляются так же, как листки блока. 

Блоки, скрепленные на полуавтомате, после 
трехсторонней обрезки подвергаются кругле- 
нию на обычном оборудовании. 

В качестве клея используется ноливинил- 
ацетатная эмульсия. Для армирования приме¬ 
няется нить № 10 и аппретированная рулонная 
марля по формату блоков. 

На пневматической системе установлен ава¬ 
рийный кран. 

На полуавтомате имеется звонковая сигна¬ 
лизация. Пусковые кнопки и световые сигналы 
блокировок смонтированы на пульте. 
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Питание пневмосистемы осуществляется от 
центральной компрессорной установки пред¬ 
приятия. 

Удаление бумажной стружки и пыли — пнев¬ 
матическое, с помощью центральной аспира¬ 
ционной системы предприятия (или индиви¬ 
дуальной). 

Смазка производится с помощью пресс-масле¬ 
нок и масленок для жидкого масла. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Производительность, блоков в смену . . До 10000 
Наибольший формат книжных блоков, мм 205X270 
Объем книжных блоков (количество трех- 

сгибиых тетрадей). 10—50 

Расход воздуха для пневмопривода, м л )мин 1 

Рабочее давление, атм . 5—6 

Электродвигатели: 

привода механизма фрезерования: 

количество . 2 

мощность, кет .1 и 1,7 

число оборотов в минуту 1410 

привода механизма нанесения надре¬ 
количество 2 

мощность каждого, кет 0,27 

Число оборотов в минуту 1410 

привода механизма перемешивания 

количество . 2 

мощность каждого, кет 0,08 

число оборотов в минуту 1410 

Инфракрасные лампы сушильной секции: 

количество 12 

мощность каждой, вт ... 500 

Габаритные размеры полуавтомата, мм: 

длина . 11115 

ширина 1980 

высота 1510 

Вес полуавтомата, кг . 6000 


Изготовитель — Киевский механический\завод 
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КАРТОНОРЕЗАЛЬНЫЙ СТАНОК 



Станок предназначен для резки картона, 
бумаги, кожи, алюминия, цинка и других подоб¬ 
ных им листовых материалов. 

Материал вручную укладывается на стол 
машины, выравнивается по продольному и по¬ 
перечному или переднему упорам и зажимается 
балкой прижима. Резание происходит при опу¬ 
скании вручную верхнего ножа. 

Стол с закрепленным на нем нижним непод¬ 
вижным ножом расположен на массивных 
металлических стойках. 


Продольный упор можно передвигать по столу 
в зависимости от формата листа. 

В конце стола закреплен валик, служащий 
осью качания верхнего ножа. Нож снабжен 
противовесом, удерживающим его в верхнем 
положении. Передний упор устанавливается по 
размеру отрезаемой части листа. Упор пере¬ 
мещается на двух рейках при вращении махо¬ 
вичка вручную. 

Балка прижима опускается при нажатии на 
педаль. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Длина роза, мм . 1200 

Наибольшая толщина разрезаемого листа, 

картона . До 3 

алюминия н цинка . До 1 

Размеры стола, мм . 1300X700 

Расстояние от переднего упора до линии 
резания, мм; 

наибольшее 700 

наименьшее 50 


Габаритные размеры станка, мм: 

длина 1950 

ширина (при выдвинутом переднем 

упоре). 1700 

высота (при поднятом ноже) . . 1500 

Вес станка, кг 350 

Изготовитель — Р вменений машинострои¬ 

тельный завод. 
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КАРТОНОРЕЗАЛЬНАЯ МАШИНА 




Машина КР-2 предназначена для разрезки 
листов картона на полосы и сторонки различно¬ 
го размера при массовом производстве переплет¬ 
ных крышек, папок, обложек, коробок и других 
подобных изделий, а также может быть исполь¬ 
зована для разрезки фотобумаги, целлулоид¬ 
ных пластин и аналогичных материалов. 

Машина состоит из станины, механизма реза¬ 
ния с подающим и выводным устройствами, 
накладного и приемного столов и привода. 

Механизм резания имеет верхний и нижний 
ножевые валы с дисковыми ножами. Величина 


перекрытия ножей регулируется в зависимо¬ 
сти от толщины картона. 

В машине КР-2 подающее и выводное устрой¬ 
ства состоят из двух пар тянущих валиков, 
регулируемых по толщине картона. В наклад¬ 
ном столе имеется проем для удобства подачи 
узких полос, разрезаемых на определенный 
формат. При разрезке больших листов проем 
частично или полностью закрывается специаль¬ 
ным щитом. 

Машина приводится в действие от индивиду¬ 
ального электродвигателя. Включение и выклю¬ 
чение — кнопочное. 
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ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольший формат листа, мм .... 1200 X 900 
Наибольшая толщина разрезаемого ма¬ 
териала, мм: 

картона . До 5 

гофрированного картона .... До 8 
Наименьшие размеры нарезаемых заготовок 

картона, мм . 40X90 

Скорость резания, м'мип . 41 

Электродвигатель: 

мощность, кет .. 1 

число оборотов в минуту. 1410 

Габаритные размеры машины, мм,: 

длина . 2600 

ширина 1770 

высота . 1240 

Вес машины, кг . 1000 

Изготовитель — Роменский машинострои¬ 
тельный завод. 
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КРЫШКОДЕЛАТЕЛЬНАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для изготовления 
переплетных крышек для книжных переплетов 
№ 4, 5, 7 и 8 из рулонных кроющих материалов 
с продольной подачей картонных сторонок и 
отстава. 

Машина состоит из станины; шпинделей для 
рулонов кроющего материала; клеевых аппа¬ 
ратов; самонаклада картонных сторонок; ка¬ 
ретки (подавателя ленты); механизмов высечки 
углов отстава, продольной и поперечной загибки 
кроющего материала, гребенки, резки ленты; 
выводного устройства и привода. 

На машине все операции формирования кры¬ 
шки выполняются автоматически. 

Загрузка самонаклада сторонками, заливка 
клея в ванны и установка рулонов отстава 
производится периодически вручную. Для за¬ 
грузки рулонов кроющих материалов исполь¬ 
зуется тележка. 

Полотно кроющего материала подается с ру¬ 
лона, проходит систему валиков клеевого аппа¬ 
рата, где цилиндр накатывает слой клея на 
внутреннюю сторону ленты покрышки. 

На промазанную клеем ткань или бумагу 
самонакладом картона накладываются попарно 
картонные сторонки, которые, проходя через 
каландры, приклеиваются к полотну. 


Накладывание картонных сторонок произво¬ 
дится с интервалом 30 мм независимо от фор¬ 
мата и типа крышки. 

Транспортировка полотна в машине произво¬ 
дится периодически механизмом подавателя 
ленты (кареткой), который совершает возврат¬ 
но-поступательное движение. При движении 
вперед каретка зажимает и подает полотно на 
шаг, равный высоте крышки с незагнутыми 
кромками, и одновременно высекает углы на 
полотне. При движении каретки назад меха¬ 
низм совершает холостой ход, полотно в это 
время выстаивает. 

Продольная загибка кромок на 90° произ¬ 
водится направляющими при движении лен¬ 
ты, окончательная загибка на кромке карто¬ 
на — форматными планками и валиками при 
выстое. 

Одновременно с продольной загибкой спе¬ 
циальными утюжками обжимаются уголки. 

Впереди идущая крышка попадает на стол 
второй (поперечной) загибки и отрезается от 
ленты. После этого закатываются передняя 
и задняя кромки кроющего материала. Тран¬ 
спортирующими резиновыми роликами крышка 
подается через резиновые каландры в прием¬ 
ный ящик. 
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Рулон отстава закреплен на штанге над меха¬ 
низмом подачи. Лента отстава пропускается 
при заправке до вертикального ножа. Перед¬ 
ний конец ленты отстава прижимается прикаты¬ 
вающим^ роликами к промазанному клеем 
корешку крышки и приклеивается к нему. Во 
время выстоя прикатывающих роликов полос¬ 
ка отстава обрезается ножом. 

Машина автоматически выключается в слу¬ 
чае неподачи одной или двух картонных сто¬ 
ронок или при подаче трех сторонок. 


При уменьшении стопы картона до опреде¬ 
ленного минимума замыкаются контакты, вклю¬ 
чающие сигнальную лампу. 

Самонаклад картона, каретка и механизм 
отстава регулируются на заданный формат 
крышки по расчетной таблице, прилагаемой к 
машине. 

Температурный режим клея в ваннах под¬ 
держивается автоматически с помощью ртут¬ 
ных терморегуляторов. Привод машины осу¬ 
ществляется от индивидуального электродви¬ 
гателя через клиноременнуго передачу. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат развернутых крышек, мм: 

наибольший . 270 X 487 

наименьший . 208X275 

Наибольший диаметр рулонов кроющего 

материала, мм 560 

Наибольший диаметр рулона отстава, мм 460 

Внутренний диаметр втулок намотки руло¬ 
нов и диаметр шпинделя рулонов, мм 48 

Производительность, крышек в минуту До 50 
Мощность электронагревателей клеевых 

большей 3 

меньшей 1,5 


Электродвигатель: 

мощность, кет . 2,8 

число оборотов в минуту . . . 920 

Габаритные размеры машины, мм: 

длина . 5500 

ширина 1300 

высота 1700 

Вес машины, кг 4100 


Изготовитель — Ленинградский завод поли¬ 
графических машин. 
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ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКИЙ ПОЗОЛОТНЫЙ ПРЕСС 



Пресс предназначен для печати рулонной 
фольгой и тертыми красками, а также для блин- 
тового и рельефного тиснения на крышках книж¬ 
ных переплетов и на беловых товарах. 

Полуавтоматический пресс БЗП-2 является 
модернизированной моделью пресса БЗП. 

Пресс состоит из станины, верхней подуш¬ 
ки, подъемного стола с талером, фольгового 
аппарата, красочного аппарата и привода. 

Пресс — механический, кулачкового типа, 
четырехколонный; приводится в движение от 
индивидуального электродвигателя через кли¬ 
ноременную передачу. 

Верхняя подушка установлена на колоннах 
неподвижно. К ней прикреплена плита с труб¬ 
чатыми нагревателями, а к последней— выдвиж¬ 
ная плита, предназначенная для установки 
штампа. 

Заданный температурный режим поддержи¬ 
вается автоматически терморегулятором. Нагре¬ 
вательные элементы включаются и выключаются 
пакетным выключателем. 

На верхней подушке закреплен также двух¬ 
секционный фольговый аппарат с шестеренча¬ 
тым приводом тянущих валиков, 


Тиснение крышек осуществляется подъем¬ 
ным столом, совершающим возвратно-посту¬ 
пательное движение в вертикальной плоскости 
при помощи системы ломающихся рычагов. 

На поверхности подъемного стола располо¬ 
жен талер, на который укладывается обраба¬ 
тываемая крышка. Помимо вертикального пере¬ 
мещения вместе со столом талер совершает 
возвратно-поступательное двюкение в гори¬ 
зонтальной плоскости относительно стола. 

Красочный аппарат имеет принудительный 
привод и состоит из дукторного и передаточного 
валиков, раскатной системы, цилиндры кото¬ 
рой, кроме вращательного движения, соверша¬ 
ют также осевое перемещение, и каретки с дву¬ 
мя накатными валиками. 

В зависимости от вида оформления крышек 
может быть включен красочный или фольговый 
аппарат. В случае бескрасочного тиснения 
эти аппараты отключаются. 

Перед началом цикла, когда стол находится 
в нижнем положении и талер выдвинут, обслу¬ 
живающий пресс печатник накладывает крышку 
на плиту талера. При включении привода талер 





подходит под верхнюю подушку и поднимается 
вместе со столом, производя тиснение. Во время 
движения талера в рабочее положение крышка 
на нем удерживается прижимами, которые при 
перемещении талера в исходное положение 
автоматически открываются и освобождают 
крышку, перекладываемую печатником на 
приемный стол. 

Для обеспечения безопасности обслуживания 
установлены дополнительные ограждения при¬ 
вода пресса, предохранительные защитные ско¬ 
бы у рычагов талера и на клине подъемного 
стола. 


На прессе предусмотрено местное освещение. 

Пресс БЗП-2 более компактен по сравнению 
с ранее выпускавшимися моделями, обеспечи¬ 
вает получение заданного максимального дав¬ 
ления при тиснении, имеет значительно улуч¬ 
шенную конструкцию фрикциона, привода 
талера,обеспечивающего при многократных про¬ 
гонах точное совпадение оттисков, и ряд дру¬ 
гих усовершенствований. 

Одно из основных конструктивных отличий 
пресса БЗП-2 — наличие четырех колонн (вме¬ 
сто двух у БЗП), что исключает перекос прес¬ 
сующих плит. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Производительность, крышек в минуту До 30 
Наибольший формат обрабатываемых кры¬ 
шек, мм 270X480 


Наибольшее давление (при 30 об/мин), т 60 

Температура нагрева верхней плиты и 

штампа, °С 80—170 

Величина подачи фольги, мм .10—280 

Наибольший подъем стола при регулиров¬ 
ке, мм 15 

Величина хода стола, мм . 22 

Наибольшее расстояние между плитами, 

мм 37 

Электронагреватели; 


количество . 6 

общая мощность, кет ... 2,4 

Электродвигатель: 

мощность кет . 2,8 

число оборотов в минуту . . 1420 

Габаритные размеры пресса, мм: 

длина 1440 

ширина 1725 

высота 1600 

Вес пресса, кг 2100 


Изготовитель — Ленинградский завод поли¬ 
графических машин. 
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ПРЕСС ДЛЯ ТИСНЕНИЯ 

(РУЧНОЙ) 



Пресс предназначен для бескрасочного тис¬ 
нения (углубленного и выпуклого) и печатания 
изображений фольгой, сухими или тертыми 
красками на переплетных крышках, а также 
может быть использован для получения проб¬ 
ных оттисков с иллюстрационных форм высо¬ 
кой печати. 

Штамп крепится к верхней выдвижной плите. 
Крышку укладывают на выдвинутый стол ниж¬ 
ней плиты. Затем стол вдвигается и нижняя 
подвижная плита вместе со столом поднимается 
до соприкосновения со штампом с помощью 
системы рычагов, приводимых в действие руко¬ 
яткой. 

Штамп прижимается к крышке и воспроиз¬ 
водит изображение. Положение нижней плиты 
по высоте регулируется клином, который пере¬ 
мещается винтом. 

Форма на верхней неподвижной плите нагре¬ 
вается электронагревателями. 

При смене штампа и чистке пресса верхнюю 
плиту можно выдвинуть из пазов траверсы и 
установить в положение, удобное для работы. 
При тиснении крышек тертыми красками печат¬ 



ная форма приклеивается к стальному листу, 
шарнирно закрепленному на талере. Плитой 
для краски служит столик, укрепленный на 
направляющей стола. 

Все операции на прессе выполняются вруч¬ 
ную. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольший формат развернутых крышек, 

мм 336X482 


Размер верхней плиты, мм . 356X530 

Размер нижней плиты, мм . 520X540 

Размер откидного стола для печати тертыми 

красками, мм . 328X530 

Общее нормальное усилие тиснения, т До 35 

Допускаемое усилие на рукоятке пресса, 

к Г 30- 

Ход нижней плиты, .«.к 12 

Наибольшее вертикальное перемещение 

нижней плиты, мм 18 

Горизонтальное перемещение стола ниж¬ 
ней шіиты, мм 390 


Электронагреватели: 

количество з 

общая мощность, кет . 2,7 

Температура нагрева штампа, 1 С . . . 100 и 150 
Габаритные размеры пресса (при крайних 
положениях движущихся частеіі), мм: 

длина 1830 

ширина 1250 

высота 1750 

Вес пресса, кг . ggg 


Изготовитель — Шадринскиіі завод полигра¬ 
фических машин. 
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КЛЕЕМАЗАЛЬНАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для нанесения клея 
сплошным равномерным слоем на одну сторону 
листа бумаги, коленкора или других переплет¬ 
ных тканей. 

Лист вручную направляется между двумя 
парами вращающихся валиков, которые тран¬ 
спортируют его в клеевой аппарат. Клеевой 
аппарат состоит из двух цилиндров: малого — 
растирочного и большого — клеевого. Клей из 
клеевого бака непрерывно поступает в зазор 
между цилиндрами, растирается и передается 
большим цилиндром на проклеиваемый лист. 


Смазанный клеем лист выводится на ленточ¬ 
ный транспортер и снимается вручную. 

Клеевой цилиндр подогревается трубчатыми 
электронагревателями. 

При помощи электронагревателей темпера¬ 
тура клея в баке поддерживается на уровне 
50—60°. 

Длина ленточного транспортера от 2 до 10 м. 
Транспортер изготовляется по требованию за¬ 
казчика любой длины. 

Привод машины осуществляется от индиви¬ 
дуального электродвигателя. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольшая ширина листа, мм ... 412 

Длина листа .Но ограни- 

Оиоростг. Ленты транспортера, м/сек . . , ОД: 0,0; 0,8 
Электродвигатель: 

мощность, кет . 0,27 

число оборотов в минуту . . 1410 

Электронагреватели: 

количество . 2 

мощность, кет-. 


для нагрева клеевого цилиндра 0,06 

для подогрева клея в клеевом 

Габаритные размеры машины (без транс¬ 
портера), мм 

длина . 700 

ширина . 830 

высота . 1300 

Вес машины (без транспортера), кг .. . 135 

Изготовитель — Харьковский завод полигра¬ 
фических машин. 
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БИНТОВОЙ ПЕРЕПЛЕТНЫЙ ПРЕСС 



Пресс предназначен для обжима пачек сфаль¬ 
цованных листов, готовых брошюр, журналов, 
книг и т. п. 

Пресс может быть использован также для 
прессования листовых изделий и полуфабри¬ 
катов из кожи, войлока, фанеры. 

Прессуемый материал укладывают на чугун¬ 
ную неподвижную плиту пресса и зажимают 


подвижной плитой, которая опускается и под¬ 
нимается при повороте вручную штурвала 
ударного действия. 

Нижняя плита соединена с траверсой пресса 
двумя стальными колоннами. 

В траверсу впрессована гайка нажимного 
винта, на нижнем конце которого свободно 
закреплена подвижная плита, что обеспечи¬ 
вает параллельность плит при прессовании 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Рабочая площадь пресса, мм . 560X490 

Наибольшая высота подъема нажимной 

плиты, мм . 560 

Наибольшее усилие прессования, кГ 7000 

Габаритные размеры пресса, мм: 

длина . 660 


ширина . 750 

высота (с опущенной плитой) . 1410 

высота (с поднятой плитой) . . 2020 

Вес пресса, кг . 320 

Изготовитель — Шадринский завод полиг ; 
фических машин. 
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МАШИНА ДЛЯ ОБАНДЕРОЛИВАНИЯ ПАЧЕК ШКОЛЬНЫХ ТЕТРАДЕЙ 



Машина предназначена для обандеролива- 
ния пачек тетрадей бумажной лентой, склеива¬ 
ния концов ленты и печати текста на ленте 
(ярлыков). 

Машина состоит из станины, самонаклада 
и транспортера лент бандероли, печатного и 
клеевого аппаратов и привода. 

Работа на машине выполняется следующим 
образом. 

Выравненные (столкнутые) пачки теі^адей 
укладывают на стол транспортера, откуда они 
перемещаются на направляющие^ В это же 
время самонаклад подает в печатную секцию 
одну ленту бандероли для печати на ней текста 
анилиновой краской. Запечатанная лента пода¬ 
ется ленточным транспортером под пачку тетра¬ 
дей, находящуюся в направляющих. Банде¬ 
роль доводится до упора, после чего клеевой 
аппарат наносит на ленту пятно декстринового 
клея. Нижний подвижной стол поднимается 
и в конце хода прижимает бандероль в пачке. 
Затем направляющие откидываются, и верхний 
столик с пачкой опускается, при этом пачка 
зажимается между столом и механизмом опу¬ 
скания пачек. На нижнем столе пачка захле¬ 
стывается и заклеивается лентой бандероли. 
В течение следующего цикла работы машины 
обандероленная пачка сдвигается на величину 
своей ширины и концами бандероли попа¬ 
дает под прижим. Под прижимом помеща¬ 
ется пять пачек, не считая очередной, нахо¬ 
дящейся на направляющих. Обработанные пач¬ 
ки могут выводиться на цеховой транспортер 
или сниматься вручную. 

кие машины 


В машине предусмотрены автоматические 
устройства, обеспечивающие выключение пода¬ 
чи бандероли в случае отсутствия пачки тетра¬ 
дей на транспортере, выключение машины при 
неподаче бандероли в позицию оборачивания 
пачки и при перегрузке. 

Машина имеет автоматическое устройство для 
отсчета готовой продукции. 

Управление машиной — кнопочное. 

ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат обрабатываемых пачек, мм: 

длина . 205-J-2 

ширина. 1 70-j-2 

Количество тетрадой в пачке: 

при 12 листах . 50 

при 24 листах . 25 

Формат бумажной ленты, мм . 140X600 

Плотность бумаги, г/м 2 . 70—80 

Формат текста ярлыка, мм . 60X90 

Размер контура клеевого пятла, мм . 30 Х40 

Техническая скорость, циклов в минуту 20 и 25 

Электродвигатель: 

мощность, кет . 0,6 

число оборотов в минуту .... 1410 

Габаритные размеры машины, мм: 

длина . 1900 

ширина 1800 

высота 1430 

Пес машины, кг . 980 

Изготовитель — Раменский машинострои¬ 
тельный завод. 
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ПАЧКОВЯЗАЛЬНАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для обвязки шпага¬ 
том пачек газет, журналов и другой подобной 
продукции. 

Машина состоит из остова, смонтированного 
на четырехколесной тележке, главного вала, 
узловязальной головки и привода. 

Перед началом работы питающая головка 
заряжается мотком шпагата, после чего конец 
шпагата проводится через поджимное, аморти¬ 
зирующее и направляющее устройства и закреп¬ 
ляется в тисках. 

Работа на машине выполняется следующим 


образом. Обвязываемая пачка устанавливается 
на стол и вручную передвигается справа нале¬ 
во. При этом три стороны пачки охватываются 
шпагатом. Нажимом на педаль включаются 
механизмы машины, игла проводит шпагат 
вдоль четвертой стороны пачки и через узло¬ 
вязальную головку к тискам. Затем произво¬ 
дится вязка узла и одновременная обрезка 
шпагата. 

При вязке пачки крест накрест её необ¬ 
ходимо повернуть на 90° и повторить цикл 
вязки. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольший формат обвязываемых пачек, мм: 


длина 715 

ширина 800 

высота . 500 

Производительность, вязок в минуту . До 30 

Электродвигатель: 

мощность, кет 0,27 

число оборотов в минуту . , . 1440 


Габаритные размеры машины, мм: 


длина 1120 

ширина 938 

высота .1776 

Вес машины, кг . 220 

Изготовитель — Роменский машинострои¬ 
тельный завод. 
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ШТРИХОВАЛЬНЫЙ СТАНОК 



Станок предназначен для штриховки книг 
(нанесение рубчика вдоль корешка на пере¬ 
плетной крышке готовой книги). 

Штрих образуется путем давления нагретых 
ножей на крышку книги у корешка одновремен¬ 
но с двух сторон. 

Книги вручную укладывают на стол ко¬ 
решками к штриховальному аппарату. Штрихо- 
вальный аппарат состоит из двух секций, вклю¬ 
чающихся попеременно со сдвигами на половину 
цикла, вследствие чего одна книга обрабаты¬ 
вается, а другая в это время снимается со 
стола. 

Штриховка в каждой секции производится 
двумя ножами. Верхний нож имеет возвратно¬ 


поступательное движение с выстоями в верх¬ 
нем и нижнем положениях. Нижний неподвиж¬ 
ный нож амортизируется пружиной, предохра¬ 
няющей станок от поломок в случае укладки 
книги недопустимой толщины. 

Ножи нагреваются плоскими электронагре¬ 
вателями. 

Привод станка осуществляется от индиви¬ 
дуального электродвигателя через червячный 
редуктор, имеющий три скорости 6, 9 и 12 
двойных ходов в минуту, что соответствует 
обработке 12, 18 и 24 книг в минуту. 

Изменение скорости осуществляется трехсту¬ 
пенчатыми шкивами клиноременной передачи. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Формат обрабатываемой книги, м.ч: 

наибольший . 270 X 350 

наименьший 67X104 

Толщина обрабатываемой книги, мм: 

наибольшая 75 

наименьшая 5 

Производительность, книг в минуту .... 18—30 
Температура нагрева штриховальных ножей,°С 80—150 
Электродвигатель привода станка: 

мощность, кет . 0,6 

Число оборотов в минуту .... J410 


Электронагреватели: 

количество . 4 

мощность каждого, кет .... 0,2 

Габаритные размеры станка, мм: 

длина 820 

ширина ИЗО 

высота .1145 

Вес станка, кг . 500 


Изготовитель — Харьковский завод полигра¬ 
фических машин. 
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БОБИНОРЕЗАЛЬНЫЙ СТАНОК 



Станок предназначен для разрезания рулон¬ 
ной бумаги и переплетной ткани на полосы 
с намоткой нарезанных полос н бобины. Кроме 
того, станок может быть использован также 
для перемотки отдельных кусков переплетной 
ткани с целью склейки и намотки их в общий 
рулон для последующей разрезки на полосы. 

Станок состоит из станины, раскатного вала, 
направляющих валов, нижнего и верхнего 
ножевых валов и намоточных валов. 

Раскатной вал снабжен ручным тормозом 
для регулировки натяжения полотна и устрой¬ 
ством для перемещения вала в осевом направ¬ 
лении с целью установки рулона по центру 
станка. 

Все валы, кроме верхнего ножевого, враща¬ 
ются в подшипниках, расположенных в боко¬ 
вых стенках станины машины. Подшипники 
верхнего ножевого вала установлены в поворот¬ 


ный рычагах, при помощи которых во время 
нал.\ккп етанка верхний вал может быть отве¬ 
ден оѴлшж'него. Ножи нижнего ножевого вала 
легко перемещаются по валу и устанавливаются 
на шаг, равный ширине нарезаемых бобин; 
ножи крепятся на валу с помощью заклини¬ 
вающихся сегментных шпонок. Ножи верхнего 
ножевого вала установлены на ножедержате- 
лях. Ножедержатели крепятся на валу также 
при помощи сегментных шпонок. Во время 
работы ножи верхнего ножевого вала прижи¬ 
маются к ножам нижнего ножевого вала при 
помощи замкнутых спиральных пружин. 

Привод станка осуществляется от индиви¬ 
дуального электродвигателя переменного тока 

Скорость движения полотна регулируется 
бесступенчатым вариатором скоростей. Пере¬ 
дача движения на намоточные валы производит¬ 
ся через фрикционные муфты, которые про¬ 
скальзывают по мере увеличения диаметра 
намотанных бобин, не изменяя линейной ско¬ 
рости подачи полотна и плотности намотки. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольшие размеры разрезаемого полотна: 


диаметр рулона, мм . 800 

ширина рулона, см . 110 

Размеры бобин, мм: 

наибольший диаметр .... 450 

1 внутренний диаметр . 60 

наименьшая ширина бобин* ... 12 

Производительность (скорость прохождения 
бумаги), м/мин .20—140 


* Ширину бобины можно последовательно увеличивать на 
1 мм до полной ширины рулона. 


Электродвигатель: 

мощность, кет . 4,5 

число оборотов в минуту .... 1440 

Габаритные размеры станка, мм: 

длина .1560 

ширина 2200 

высота .1360 

Вес станка, кг 1500 


Изготовитель —Рвменений машиностроитель¬ 
ный завод. 
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ПРОЧЕЕ ПОЛИГРАФИЧЕСКОЕ 
ОБОРУДОВАНИЕ 




МАЛЫЙ КРАСКОТЕРОЧНЫЙ СТАНОК 



Станок предназначен для растнра офсотно- 
литографскнх и типографских красок, а так¬ 
же может быть использован для смешивания 
красок с целью получения нужного цвета и тре¬ 
буемых печатных свойств. 

Станок состоит из литой станины, трех расти¬ 
рочных металлических цилиндров, боковых 
ограничителей, механизма съема краски,систе¬ 
мы водяного охлаждения и привода. 

Краска загружается между крайним и сред¬ 
ним цилиндрами, которые, вращаясь в противо¬ 
положные стороны, захватывают краску и про¬ 
давливают ее через зазор между цилиндрами. 

Скорости вращения всех трех цилиндров 
различны. 


Зазоры между цилиндрами регулируются 
перемещением подшипников двух крайних ци¬ 
линдров; подшипники среднего цилиндра за¬ 
креплены неподвижно. 

Для определения величины зазора между ра¬ 
стирочными цилиндрами на машине установ¬ 
лены размерные шкалы. 

После растирания краска счищается ножом 
с поверхности переднего цилиндра и по фар¬ 
туку стекает в приемный сосуд. 

Растирочные цилиндры охлаждаются водой. 
Количество охлаждающей воды регулируется 
вентилями. 


ТЕХІІ И Ч ЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Диаметр растирочных цилиндров, мм . . 150 

Рабочая длина растирочных цилиндров, мм 350 

Наибольшее число оборотов цилиндров в ми¬ 
нуту: 

переднего . 160 

среднего 80 

заднего . 40 

Производительность (при однократном пере¬ 
тирании),кг в смену .. До 120 

Электродвигатель: 


мощность, кет . 1,7 

число оборотов в минуту .... 1000 

Габаритные размеры станка, мм: 

длина 1000 

ширина 1050 

высота 1040 

Вес станка, кг 650 


Изготовитель — Харьковский завод полигра¬ 
фических машин. 
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ЛИСТОРЕЗАЛЬНАЯ РОТАЦИОННАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для разрезания ру¬ 
лонной бумаги на листы. 

Машина состоит из стойки для рулонов, 
механизмов подачи и резания бумаги, вывод¬ 
ного и приемного устройств. 

На стойке может быть установлен один или 
два рулона. Для подъема и снятия рулонов, 
а^также для регулирования натяжения бумаги 
и правильного взаимного размещения рулонов 
на стойке имеются специальные приспособле- 

Разматыванне рулонов осуществляется веду¬ 
щими валиками, подающими бумажное полотно 
в резальное устройство. 

Резальное устройство имеет два ножа: один 
нож укреплен на вращающемся барабане, дру¬ 
гой — на стойке, несущей подшипники бара¬ 
бана. Перпендикулярность сторон отрезаемых 
листов обеспечивается установкой блока ножей 
под соответствующим углом к направлению 
движения полотна бумаги. 

Изменение длины отрезаемых листов дости¬ 
гается перестановкой сменных шестерен в при¬ 
воде барабана с ножом. Одновременно изме¬ 
няется и количество отрезаемых листов в ми¬ 
нуту при той же скорости подачи бумаги. 

Вывод листов на приемный стол осуществля¬ 
ется с помощью выводных роликов, приводи¬ 
мых во вращение от ведущих валиков через 
фрикционную передачу. Скорость движения 
отрезанного листа бумаги больше скорости 
движения полотна. На приемном столе листы 
выравниваются с четырех сторон. 

Йо мере поступления листов на стол приемки 
последний опускается за каждый цикл на вели¬ 
чину, устанавливаемую в зависимости от тол¬ 
щины разрезаемой бумаги. 


При заполнении приемного стола бумагой 
электродвигатель машины автоматически вы¬ 
ключается. Приемный стол со стопой бумаги 
выкатывается из машины вручную и на его 
место устанавливается второй стол. 

Привод машины осуществляется от индиви¬ 
дуального электродвигателя, имеющего кно¬ 
почное управление и реостат для изменения 
числа оборотов. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Размер разрезаемых рулонов: 

диаметр, мм .До 900 

ширина, см .60—92 

Длина отрезаемых листов бумаги, см . . .60, 70, 84, 
92,94,97, 
108, НО 
и 120 

Плотность разрезаемой бумаги, г/ж 2 .... 40—120* 
Производительность (при длине отрезаемых 

листов 120 см), резов в минуту.26—60 

Электродвигатель: . 

мощность, кет . 1,7 

число оборотов в минуту . . . 905 

Габаритные размеры машины, мм: 

длина . 4690 

ширина 1800 

высота . 1445 

Вес машины, кг . 1925 


* Тонкие сорта бумаги плотностью 40—50 г/.» 2 хорошо вы¬ 
водятся и укладываются в стопу на приемном столе при 
длине реза не более 04 см. 

Изготовитель — Роменский машинострои¬ 
тельный завод. 
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ПЕРФОРИРОВАЛЬНАЯ МАШИНА 



Машина предназначена для образования ли¬ 
лий отрыва на бумаге путем прокалывания ряда 
отверстий (перфорации). Кроме того, при замене 
иерфорировального аппарата биговалышм на 
машине можно выдавливать (биговать) линии 
перегиба на картоне и обложечной бумаге. 

Перфорировальный аппарат машины состо¬ 
ит из верхней подвижной планки с пуансонами 
и нижней неподвижной планки с отверстиями 
матрицы. 


Виговалытоо приспособление включает два 
самостоятельных аппарата с шириной бита 
1 и 2 мм, работающих по принципу штампа 
(пуансон с матрицей). 

Стопка листов бумаги или лист картона (в слу¬ 
чае бигования) вручную укладывается на стол 
машины, выравнивается по упорам и подвер¬ 
гается соответствующей обработке. Включение 
машины осуществляется нажатием на педаль. 

Привод машины — от индивидуального элек¬ 
тродвигателя. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольшая длина перфорирования, мм 750 

Наибольшая толщина стопы перфорируе¬ 
мых листов, мм 1 

Диаметр перфорируемых отверстий, мм . 1,2 

Шаг перфорации, мм 2 

Длина бигования, мм 750 

Наибольшая толщина бигования, мм 2 

Наибольшее число рабочих ходов траверсы 

в минуту .25 —40 

Электродвигатель: 


мощность, кет . 0,6 

число оборотов в минуту . . 1410 

Габаритные размеры машины, мм: 

длина 1150 

ширина 840 

высота . Ю80 

Вес машины, кг 245 

Изготовитель — Харьковский завод полигра¬ 
фических машин. 
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БИГОВАЛЬНО-ПЕРФОРИРОВАЛЬНЫЙ СТАНОК 



Биговально-перфорировальный станок БУ-1 
предназначен для раздельного выполнения опе¬ 
раций бигования или перфорирования и соот- 
ветствено имеет два сменных аппарата: биговаль- 
ный и перфорировальный. 

Процесс бигования осуществляется тремя 
ножами: одним нижним и двумя верхними, 
расположенными симметрично под углом по 
отношению к нижнему ножу. Нижний нож 
крепится в неподвижном столе и регулируется 
но высоте. Верхние боковые ножи устанав¬ 
ливаются в направляющих пазах головки, за¬ 


крепленной в подвижной траверсе. Траверса 
опускается при нажиме на педаль. Раствор 
нижних ножей регулируется поворотом ру¬ 
коятки в зависимости от ширины бигуемой 
полоски. 

Перфорировальный аппарат станка состоит 
из планки с пуансонами, закрепленной в по¬ 
движной траверсе, и планки с отверстиями 
(матрицы), закрепленной в станине. 

Стопка листов вручную укладывается на стол 
станка и перфорируется при опускании травер¬ 
сы с пуансонами при нажиме на педаль. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Наибольшая длина, мм: 

бигования . 500 

перфорирования . 500 

Наибольшая толщина, мм: . 

бигуемого материала . . « До 2 

стопы перфорируемых листов . 1 

Диаметр перфорируемых отверстий, мм 1,2 

Шаг перфорации, мм 2 


Габаритные размеры станка: мм: 


длина 730 

ширина 730 

высота НОО 

Нес станка, кг 185 

Изготовитель — Роменский машинострои¬ 
тельный завод. 
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УНИВЕРСАЛЬНЫЙ ПРОСЕКАЛЬНЫЙ СТАНОК 




Уни 11 орсалыю-просекалы п.і й станок предназ¬ 
начен для просечки шлицов и вырубки угол¬ 
ков в заготовках картонных коробок. 

Станок состоит из корпуса, пеподвижного 
стола, траверсы, совершающей возвратно-по¬ 
ступательное движение по направляющим стола 
в вертикальной плоскости, и привода. 

Режущим инструментом для просечки шлицев 
служат просечки и матрицы. Матрицы рас¬ 
ставляются в направляющих стола в соот¬ 
ветствии с форматом заготовки и крепятся 
болтами. Просечки прикрепляются к траверсе, 
расстановка их производится по матрицам. 
Матрицы снабжены съемниками для съема 
обрезков. 


Вырубка уголков картонных заготовок про¬ 
изводится при помощи двух пар ножей, уста¬ 
новленных под углом 90°. Одна пара ножей 
крепится при помощи ножедержателей к столу 
станка, а вторая — к траверсе. 

Во время работы просечки в нижнем крайнем 
положении перекрывают матрицы на величину, 
равную 2—3 мм. На такую же величину верх¬ 
ние вырубные ножи перекрывают нижние. 

Загрузка и съем заготовок производятся 
вручную, заготовки устанавливаются по фор¬ 
мату с помощью боковых и передних упоров. 

Привод машины осуществляется от индиви¬ 
дуального электродвигателя, 
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Для пуска машины имеются две педали: 
одна — для включения станка на один цикл, 
другая — для включения станка на непрерыв¬ 
ную работу. 

На станке имеется предохранительный щиток, 
предотвращающий попадание рук рабочего под 
режущий инструмент. 


Станок снабжен сигнальной лампой для кон¬ 
троля за работой электродвигателя и электро¬ 
блокировкой, исключающей возможность рабо¬ 
ты электродвигателя при открытой дверке 
корпуса станка и при поднятом предохрани¬ 
тельном щитке. 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 


Размер заготовок по ширине, мм . . До 900 
Размер вырубаемых уголков, мм . . . .До 160X160 

Высота пачки картона для вырубки уголков 

(в зависимости от плотности картона), мм До 20 
Длина прореза, мм: 

2- миллиметровых шлицев ... До 90 

3- миллиметровых шлицев . . До 120 

Высота пачки картона для просечки шлицев 

(в зависимости от плотности картона), мм До 10 
Число ходов траверсы в минуту .... 65 и 80 


Электродвигатель: 

мощность, кет . 1 

число оборотов в минуту . . 1410 

Габаритные размеры станка, мм: 

длина 1360 

ширина 850 

высота 1210 

Вес станка, кг . 720 

Изготовитель — Роменский машинострои¬ 
тельный завод, 
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